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RESUMEN

El presente proyecto de investigacion tiene como objetivo realizar un estudio de tiempos y
movimientos en los procesos de produccion en el area de poscosecha de la floricola Abril
Flowers; ubicada en la provincia de Cotopaxi, con la finalidad de analizar los factores,
elementos o componentes que generan demoras en las actividades laborales. La investigacion
se estructuré en dos etapas las cuales ayudaron a generar una organizacion y distribucion
secuencial y légica, para la obtencidn de datos que demuestren el tiempo estandar del trabajo
realizado en cada proceso. En la primera etapa del proyecto se plante el estudio de tiempos y
movimientos en el proceso de produccién actual, resultando un tiempo de produccién de 71,50
minutos, tomando en cuenta cada uno de los factores que pueden incidir en el desarrollo
adecuado de la produccion. Para la segunda etapa del proyecto de investigacion se sugiere una
mejora del proceso mediante la reestructuracion y reorganizacion de cada actividad, de esta
manera se reduce el tiempo de produccién en 55,33 minutos en cada una de las actividades
desarrolladas por los trabajadores, mejorando e incrementando la produccién diaria en un
29,16%. Se realizd un proceso de simulacién validando los valores obtenidos en el calculo
analitico entre el proceso de produccion actual y el proceso propuesto, estas mejoras se pueden
implementar si se lleva a cabo una buena organizacion y asignacion de actividades a los
trabajadores mejorando la productividad en la empresa, ademéas de, mejorar el ambiente

laboral.

Palabras claves: Bonches, procesos, produccion, demoras, calidad, mejora continua.
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ABSTRACT
The objective of this research project is to conduct a study of times and movements in the
production processes in the post-harvest area of the Abril Flowers; flower farm located in the
province of Cotopaxi, in order to analyze the factors, elements or components that generate
delays in work activities. The research was structured in two stages which helped us to generate
a sequential and logical organization and distribution, to obtain data that show the standard
time of the work done in each process. In the first stage of the project, the study of times and
movements in the current production process was proposed, resulting in a production time of
71.50 minutes, taking into account each of the factors that may affect the proper development
of production. For the second stage of the research project, an improvement of the process is
suggested through the restructuring and reorganization of each activity, thus reducing the
production time by 55.33 minutes in each of the activities developed by the workers, improving
and increasing the daily production by 29.16%. A simulation process was carried out validating
the values obtained in the analytical calculation between the current production process and
the proposed process, these improvements can be implemented if a good organization and
assignment of activities to workers is carried out, improving productivity in the company, in

addition to improving the work environment.
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2. INTRODUCCION
2.1 EL PROBLEMA

El proyecto de investigacion, presenta un tema bastante preocupante para el sector floricola
en el &rea de poscosecha, en el cual se puede evidenciar la calidad y produccidn de la floricola,
en base a la inspeccion generada minuciosamente por los niveles de dafios tanto fisicos como

patoldgicos que presentan cada una de las variedades de rosas.

La etapa de las rosas en el invernadero es de vital importancia, porque en esta area es donde
mas dafio mecénico recibe el producto; por lo que una vez cortado el tallo o separado de la
matriz, requiere de un tratamiento adecuado que, conlleve al desarrollo de destrezas y
habilidades aplicadas con rapidez, concentracion y sobre todo absoluta delicadeza por parte
de los trabajadores en el manejo de las rosas, hasta ser entregadas al consumidor final. Con el
trabajo y esfuerzo de los trabajadores se logra obtener un producto de alta calidad para

exportacion.

La empresa Abril Flowers se encuentra ubicada en la provincia de Cotopaxi, fue creada para
la produccion y venta de una variedad de rosas entre las cuales tenemos a Freedon, Mondial,
Blush, High Magic y High & Exaotic.

La empresa con los afios se ha mantenido en el mercado afrontando cambios constantes que
se presentan en el mundo, por lo que necesita implementar nuevas metodologias y estrategias
que les permitan facilitar los procesos y mecanismos de produccién en el area de poscosecha

con el fin de satisfacer la necesidad del cliente.

La recopilacion de informacion del proyecto de investigacion tiene el proposito de desarrollar
una optimizacion de tiempos en las actividades de produccion, tomando en cuenta que los
procesos realizados en el area de poscosecha se efectian de manera manual incidiendo en la
variabilidad del tiempo, debido a la falta de organizacion y distribucion de las actividades en

los trabajadores.



2.1.1 Situacion Problémica

La produccion de rosas a nivel mundial se convirtio en una de las actividades agropecuarias
mas significativas, debido al incremento de tecnologias en el disefio de materiales para la
creacion de cubiertas de los invernaderos, sistemas de riego, distribucion mediante transporte

refrigerado y logistica de mercado, alcanzando un crecimiento econémico mundial. [1].

Como una opcion para encontrar diferentes metodologias productivas, Bogotd ha
implementado proyectos de redisefio del sistema productor en el area de poscosecha de
distintas industrias, con el objetivo de incrementar los valores de productividad en el proceso
comprobando en el estudio de tiempos los permanentes retrasos y demoras en el proceso, de
esta manera implementar la estandarizacion de los tiempos de las actividades del proceso,

obteniendo mejoras en la productividad [2].

De esta forma, la aplicacion de proyectos que se plantean como propuestas para el estudio de
tiempos y movimientos en Ecuador pretenden evidenciar el mejoramiento del proceso de
produccidn en el area de poscosecha, tomando en cuenta que el Ecuador se ha convertido en

uno de los mayores y principales exportadores de rosas en el mundo por su calidad y belleza

[3].

Por este motivo, los productores buscan alternativas de produccion con la finalidad de obtener
excelentes resultados en la calidad del producto, tomando en cuenta las caracteristicas mas

cotizadas en el mercado. [4]

En la empresa “Abril Flowers”, en el &rea de poscosecha se ha detectado un elevado indice de
tiempos mal distribuidos en el proceso de clasificacion y elaboracion de bonches de rosas,
ocasionando un desarrollo que sobrepasan el tiempo de trabajo estimado, provocando demoras
y tiempos muertos en el proceso. Esto se evidencia al momento que ingresan las mallas de
rosas a poscosecha, al no ubicarse en un lugar de trabajo especifico ocasiona demoras para
dar inicio al proceso de produccion, causando dafios mecanicos en las rosas. Al aplazar el
inicio de actividades en el proceso de produccién provocara la deshidratacion de las rosas,
generando una menor cantidad de productos para exportacion, incitando a que el producto sea
de consumo nacional, obteniendo un resultado de produccidn poco representativo para el

proceso.



2.1.2 Formulacion del Problema

¢Como disminuir los tiempos en las actividades de control de calidad, clasificacion y

embonchado de rosas en la empresa Abril Flowers, para incrementar la produccion?

2.2 OBJETO Y CAMPO DE ACCION

e Procesos Industriales

e Analizar la optimizacién de tiempos y movimientos

2.3 BENEFICIARIOS

En la investigacion realizada se identificd a los principales beneficiarios los mismos quese

encuentran detallados en dos grupos.

2.3.1 Beneficiarios Directos

La empresa Abril Flowers presenta en la tabla 2.3.1 a los beneficiarios directos:

Tabla 2.3.1. Beneficiarios Directos

BENEFICIARIOS TOTAL
Los trabajadores de la empresa 8
Duefios de la empresa 2

Elaborado por: Los autores

2.3.2 Beneficiarios Indirectos
La empresa Abril Flowers presenta en la tabla 2.3.2 a los beneficiarios indirectos:

Tabla 2.3.2. Beneficiarios indirectos

BENEFICIARIOS TOTAL
La Universidad Técnica de Cotopaxi, la unidad 500
académica de ciencias de la ingenieria y aplicadas.
Proveedores 3
Clientes nacionales 4
Clientes internacionales 4

Elaborado por: Los autores



2.4 JUSTIFICACION

El mejoramiento de la investigacion resulta de la aplicacion de conocimientos industriales
corrigiendo el desarrollo y optimizacion de un proceso, proporcionando una amplia
metodologia en el estudio de tiempos y movimientos de los trabajadores en una empresa.

Este proyecto de investigacion ha determinado que la empresa Abril Flowers presenta
irregularidades en las actividades del proceso, generando tiempos muertos y demoras; por esta
razén se ha desarrollado un estudio de tiempos y movimientos en los trabajadores del area de
poscosecha, tomando como pardmetro de estudio el tiempo de cumplimiento de las actividades

en cada uno de los procesos.

La ingenieria de métodos establecera las mejores técnicas para los procedimientos a
desarrollarse, mismos que deben estar enfocados en las actividades de los procesos, evitando

alterar la integridad de los trabajadores al desempefiar sus labores.

Mediante la aplicacion de un estudio de tiempos y movimientos se lograra realizar mejoras
que seran adaptadas a los procesos mediante la optimizacién de tiempos y reestructuracion de
las actividades para incrementar la produccion y el desarrollo econémico; esto se comprobara
con mayor incidencia en el volumen de produccion, mientras mas producto, mayor es el

ingreso que recibe la empresa.

Determinar herramientas, métodos y procedimientos que faciliten y adecuen el mejoramiento
del proceso de produccion sera de gran importancia porque contribuira en la calidad final del

producto en la floricola Abril Flowers.

2.5 HIPOTESIS

¢Como mejorar los tiempos de los trabajadores en la empresa, mediante la optimizacion de

los procesos, para incrementar la produccion de bonches de rosas?



2.6 OBJETIVOS

2.6.1 General

Analizar la optimizacion de tiempos y movimientos del trabajador en los procesos de

produccion en la empresa Abril Flowers para el mejoramiento de la produccion.

2.6.2 Especificos

1. ldentificar los procesos productivos de la empresa Abril Flowers, para la deteccion
del estado actual.

2. Realizar el estudio de tiempos y movimientos, para la optimizacion y
estandarizacion de los procesos.

3. Generar una propuesta de mejora en los procesos, para la comprobacion de los

tiempos de produccion, mediante el uso de un software de simulacion.



2.7 SISTEMA DE TAREAS

Las actividades que se realizan para dar cumplimiento a cada uno de los objetivos especificos se toman a consideracion en la tabla 2.7.

Tabla 2.7. Sistema de tareas

Obijetivos especificos

Actividades (tareas)

Resultados esperados

Técnicas, Medios

Instrumentos

e

empresa Abril Flowers,

deteccion del estado actual.

los procesos

Identificar el proceso productivo de la

Realizar el estudio de tiempos y

movimientos, para la optimizacién de

Generar una propuesta de mejora en
los procesos, para la comprobacion de
los tiempos de produccién, mediante

el uso de un software de simulacién

-Analisis del proceso en el area
de poscosecha.

-Evaluacién de los tiempos

operacionales por actividades.

-Analisis de datos.

-Adecuacién de estrategias
para optimizar los tiempos de

los trabajadores

-Valoracion de tiempos
operacionales

- Estandarizacién de tiempos

operacionales

-Interpretacion de resultados

-Proceso estandarizado.

-Diagrama de operaciones

- Diagrama de recorrido

- Tablas de resultados

-Software de simulacién

Elaborado por: Los autores




3 FUNDAMENTACION TEORICA

3.1.1. Optimizacion de la produccion

Al hablar de optimizacion como su palabra lo indica tiene una similitud de la accion y efecto
de optimizar, es decir indaga la mejora continua para hacer mas eficaz una actividad, como se
estd mencionando a la produccion se tiene que mejorar las actividades mediante la

disminucion de recursos sin afectar la calidad de los productos.

Un buen sistema de produccidn bien ajustado intenta combinar las ventajas de la produccion
en masa y de la produccion artesanal. Se fundamenta en el principio de la exclusion de las
ineficiencias del sistema productivo, a las ineficiencias se las considera desperdicio de
recursos que no aportan valor al producto, pero en cambio consumen recursos que son escasos.
La produccion ajustada debe su nombre a que se apremia el gran aprovechamiento de los

recursos. [5]

Para poder lograr optimizar un proceso de produccion es sumamente necesario tomar en

cuenta aspectos como:

e Evaluacion de tiempos de fabricacion

e Evaluacion del particular

e Capacitaciones en el personal

e Mantenimiento de las maquinas y equipos

¢ Diagnostico de la maquinaria y de los equipos
e Valoracion de un sistema productivo

e Materia Primay de los materiales

Ademas, para que una empresa pueda ejercitar sus actividades normalmente debe existir una
direccion adecuada en la cual todos los departamentos internos que actian en el proceso
productivo ayuden de manera eficiente mediante la planificacién, control, organizacion de
todas las diligencias y operaciones logrando productos de calidad satisfaciendo las

insuficiencias del mercado. [5]



3.1.2. Estudio de movimientos

Se trata de la definicidn de un estudio del movimiento en dos aspectos para comprender mejor

su concepto y las técnicas utilizadas para lograrlo.

Es el estudio minucioso de varios movimientos que elabora el cuerpo al realizar una actividad.

Su principal objetivo es excluir o minimizar movimientos ineficientes y de tal manera poder

facilitar y posiblemente acelerar las eficientes operaciones, aumentando asi la velocidad de

produccion. En si el estudio de los movimientos genera una verificacion bastante metodica del

trabajo y fabrica un diagrama de flujo del trabajador teniendo en cuenta la economia en los

movimientos. [6]

3.1.3. Técnicas de estudio de movimientos

Las técnicas que son para la observacion de los movimientos en el trabajo consiguen ser a

través de:

1
2
3.
4

Técnica cinematogréafica o de los micro movimientos

Técnica de proyeccidn de manera lenta cinematogréafica para movimientos
Técnica de analisis ciclografico (mediano eléctrico fotografico continto)

Técnica de andlisis cronociclografico (moderado eléctrico fotografico
interrumpido)

Observacién de forma directa

Las técnicas de movimientos con relacion al propdsito de uso, tienen tres categorias

principales:

1.

Usadas para ayudar a la determinacién de la variedad de cambio aparentemente mas
factible: guia de posibilidades de preliminar, guia de posibilidades de forma
detallada, anélisis de la actividad del trabajo, muestreo del trabajo.

Usadas para disefiar las unidades de salida o producto acabado, también tomada
como un aspecto preliminar para ocuparse en la condicion 1 para el uso en el estudio
de tiempos: el estudio de la unidad de trabajo, examen de la actividad del trabajo,
observacion de la actividad del trabajo.

Usadas para apoyar al examen, en el detalle apropiado, de la manera de realizar el
trabajo: Analisis de un actividad del trabajo, muestreo del trabajo, carta del proceso
— andlisis que es del producto, la carta de despejes horizontales de tiempo, el

diagrama de redes, la carta que es del proceso — analisis del hombre, la carta de
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analisis del flujo de la informacidn, la carta de trabajo, carta de estudios de
actividad multiple, anlisis de micro tendencias, el analisis de memo movimientos,

esquema vi manual.

Todas estas técnicas tienen flexibilidad de su uso, lo cual indica que pueden ser bastante
utilizadas segun la necesidad y recursos disponibles; también pueden usarse en conjunto para

mejores resultados. [6]

3.1.4. Estudio de tiempos

Definicion

Las actividades consisten en la técnica de establecer el estdndar de tiempo, para la ejecucion
de una actividad determinada, con referencia en la medicion del contenido del trabajo con la
posible consideracion de la demora en el proceso. También los atrasos personales y retrasos
que son inevitables.

El término debe entenderse como una jornada laboral justa, es decir, la cantidad de trabajo
que puede generar un trabajador calificado trabajando a un ritmo normal y utilizando su

tiempo productivamente, siempre que las limitaciones del proceso no restrinjan la inactividad.

[6]

3.1.5. Requerimientos para la toma de tiempos
Para llevar a cabo un estudio de tiempos, se deben tener en cuenta los siguientes requisitos,
por supuesto esto después de la aprobacion de la gerencia:

1. Tenga en cuenta que el operador comprende completamente el método utilizado en

el proceso de produccion.

2. Que el método utilizado sea homogéneo en todos sus aspectos y que sea conocido
por todos los miembros del cargo en estudio.
Tener condiciones de trabajo definidas
Divulgar el tiempo de estudio si hay un grupo en la empresa.

El analista de tiempo debe estar involucrado en los detalles de la actividad.

o o k~ w

El analista debe asegurarse de que el método utilizado sea el mas preciso o adecuado,
segun las necesidades y condiciones del momento.
7. El supervisor debe asegurarse de que los materiales estén disponibles para que no se

agoten durante el estudio.
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8. Elija al operador de vehiculos mejor calificado y experto para obtener resultados méas
satisfactorios.

9. Informe al moderador del estudio y explique por qué y cualquier pregunta relevante
que haga el moderador con respecto al estudio.

10. Todas las partes deben rendir cuentas (analistas, ejecutivos, sindicatos,

gerentes, supervisores).

[6]

Para hacer un estudio de tiempos, debe:
1. Dividir el trabajo en componentes
2. Construir un método para cada elemento
3. Seleccionar y entrenar trabajador(es)
4. Muestreo de puestos
5. Establecimiento de estandares.

[6]

3.1.6. Técnicas de estudio de tiempos

3.1.6.1. Estudio de tiempos con cronémetro
El equipo minimo para realizar un levantamiento de tiempos es basicamente un cronémetro,
una tabla o paleta y una calculadora. Sin embargo, el uso de més asistencia técnica, como
registradores de tiempo, equipos de cémputo y cadmaras de video en combinacion con
programas, se ha utilizado con éxito al tiempo que conserva ventajas superiores sobre los

cronometros [7].

3.1.6.2. Estudio de tiempos MTM (Medida del Tiempo de los Métodos)
Es una metodologia que permite estudiar cualquier método manual descomponiendo los
movimientos basicos necesarios, de esta manera asignar tiempos estandar a cada actividad en
funcién del tipo de movimiento y en funcion a las condiciones realizadas. Aplicando
correctamente, el MTM obtiene resultados sélidos que estan dentro de los limites de control
con una determinada exactitud.
Sus aplicaciones van desde la produccion en serie hasta las tareas y actividades ejecutadas

sOlo para unos cuantos articulos.
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Como resultado del anélisis de las operaciones hay puntos muy importantes relacionados con
el principio de la economia de movimientos. Por lo tanto, realizamos un estudio de cronémetro
para identificar los estandares de tiempos reales con los que se trabaja en la empresa, de este
modo obtener resultados reales para generar una comparacion de analisis de acuerdo al tiempo

estandar de los movimientos utilizados en el método MTM de acuerdo a su naturaleza [7].

3.1.6.3. Estudio de tiempos MOST (Técnica de Secuencia de Operaciones de
Maynard)
Usando esta técnica, las tres secuencias de actividad bésicas para medir el trabajo manual son:
¢ Secuencia de movimiento general (para el movimiento espacial de objetos colocados
libremente en el aire).
e Trayectoria de movimiento controlado (movimiento de un objeto cuando toca una
superficie 0 se encuentra con otro objeto mientras se mueve).

e Orden de uso de herramientas (cuando se utilizan herramientas manuales generales)

[7]

La secuencia de MOST basico

Posee cuatro subactividades que cubren diferentes situaciones.
e A: Distancia de accion (principalmente horizontal)
e B: Movimiento del cuerpo (principalmente vertical)
e G: Tener el control

e P: Poner

[7]

3.1.7. Campo de aplicacion

Desde los inicios del estudio de tiempos y movimientos, la base principal es obtener el tiempo
de produccion estandar estimado de cada operacion que realiza el trabajador y el movimiento
del cuerpo humano que debe realizar para lograr un mejor desempefio en la linea de
produccién. era hacer Por supuesto, considere las restricciones de cada empresa
encuestada.[6]

Esto demuestra que los campos de aplicacion de la teoria del tiempo y el movimiento son muy
amplios. Su objetivo es mejorar dentro de la empresa, promover aun mas el desempefio laboral

y realizar el trabajo en el menor tiempo posible. Y aumentar los beneficios con menos
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inversion. Esto es mas importante porque no solo funciona en la industria manufacturera, sino
que también puede ser utilizado por empresas de servicios, con los mismos resultados cuando

se usa correctamente.[6]

3.1.8. Produccion

La produccidn se define para toda esta actividad, lo que resulta en la fabricacién de servicios
0 servicios utilizados para convertir manualmente las materias primas, que se conoce como
produccion de artesanias de los tiempos antiguos por la revolucién industrial, es un proceso
complicado de llegar tarde. Fabricacion de todos los procesos de procesamiento o elementos
u objetos por el area de aceleracion de la tecnologia. Los procesos productivos aumentan de
manera eficiente la necesidad de que el nivel de produccion de satisfaccion del mercado y las

personas que intentan obtener ciertos productos, de forma mas rapida y eficiente. [8]

El origen remoto de las empresas industriales modernas se encuentra en la artesania antigua y
medieval. El modo de produccion de un experto en la técnica ha sefialado que los objetos se
hicieron en algunos aspectos, que se consideraran como el ultimo enfoque de la calidad
general. Este conocimiento se adquiere en un largo proceso de aprendizaje que ha comenzado
en la infancia, y es el escenario, oficial, oficial y el maestro final. [8]

Un proceso industrial consiste en acciones 0 una serie de acciones que requieren recursos
humanos, fisicos y mecanicos, entre otras cosas, para convertir materias primas en productos
terminados o para brindar servicios. Es decir, convierte el producto de entrada en un producto.
Salida para crear negocio y generar utilidades para satisfacer las necesidades de las personas

y usuarios.[9]

La fabricacion (o produccion) implica convertir recursos en productos tangibles. Los
servicios, a diferencia de la produccion, implican la conversion de recursos a partir de
resultados intangibles. Acciones, servicios, costos o0 combinaciones de servicios y produccion

tipicas de la mayoria de las organizaciones.[9]

3.1.9. Procesos de produccion

El proceso de produccion incluye la tecnologia, la informacion y el comportamiento humano
para convertir las materias primas en bienes, bienes o servicios terminados, cuyo objetivo
principal es satisfacer la gran demanda de los clientes y generar las ganancias economicas de

la empresa. [10]
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El proceso de fabricacién o produccion es un conjunto de acciones que se ejecutan de forma
permanente sobre un determinado objeto que se aprende como "materia” para alcanzar un
producto completamente nuevo. La produccién es supuestamente la adquisicion de uno o mas
productos por una combinacion de factores Ilamados productividad que pueden o no cambiar

en el proceso de produccion. [10]

Hoy en dia, el proceso de produccién es un sistema involucrado en la conversién de una serie
de elementos de entrada Ilamados materias primas, los cuales se incorporan a casi todas las
actividades de la empresa a medida que se convierten en elementos de salida a través del

proceso de producto terminado. [10]

3.1.10. Tipos de procesos de produccion

El proceso de produccidn se deriva de cuatro tipos diferentes:

3.1.10.1. Produccion bajo pedido
En este tipo de produccion, solo se realiza mediante las reglas del pedido del cliente, y las
caracteristicas de cada producto generalmente se especifican segln sea necesario. La mayoria
de estos productos se fabrican previamente manualmente o a través de una combinacion

comuUn de maquinas y equipos. [11]

Los sistemas de produccion corresponden a clientes. Por lo general, todos los clientes tienen
propiedades muy especificas. El claro ejemplo de esta modalidad es: los productores de
articulos de moda, talleres de arreglos, las imprentas y las empresas que se dedican en la
gjecucion de varios proyectos, las consultorias, las grandes constructoras y fabricantes de

maquinas pesadas. [11]

3.1.10.2. Produccién continua
Este tipo de produccion permite la fabricacion continua de miles de productos con las mismas
caracteristicas, es decir, todos los productos y evitar los costos de inicio innecesarios, solo
para la elaboracién durante 24 horas sin detener la fabricacidn para evitar las maquinas.
Si necesita mantener su trabajo, la mayor parte de este proceso automatizara y apenas requerira

la intervencion de las personas. [12].
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3.1.10.3. Produccién en masa
La produccién en masa funciona por medio de una linea de produccion en la cual se produce
cientos de bienes con caracteristicas parejas, en este proceso por lo frecuente implica un enlace
de una gran diversidad de subconjuntos determinados para conseguir un producto conclusivo,
la generalidad de los procesos son automatizados, pero siempre es preciso la intervencion de
los recursos humanos para la sistematizacion, arranque y paro de estas [13].

Cuando se frecuenta los procesos de fabricacion en masa, se localizan ejemplos de productos
mas ajustados con menor mano de obra y procesos intensos en el uso de la tecnologia como
la elaboracién de automdviles y microordenadores electronicos, a diferencia de la fabricacion
continua o sin obstaculo se presenta en procesos como la fabricacion de papel, purificacion de
petrdleo y pinturas [13].

3.1.11. Tiempos de produccion

Se designa tiempo de produccion al periodo de tiempo que es importante para la produccion
de uno o varios producto explicitos, en la actualidad estan varias empresas que se dedican a
la misma accién econdmica, por esta razon para que una puede ser mas profesional es
necesario que ejecute las actividades en menor tiempo aleatorio y con menor costo pero
acrecentando su productividad, para lograr esto es preciso realizar un estudio de los procesos
0 tiempos estdndar que se debe poseer en cada uno de las actividades de produccién
persistentemente buscando la manera de reducir los tiempos [14].

El tiempo de produccion estd combinado por:

e Tiempo de espera: es el tiempo en el que los bienes se demoran hasta que dé
comienzo la accion.

e Tiempo de preparacion: es el periodo de tiempo importante para la elaboracion de
los recursos que entran en el proceso de la operacién.

e Tiempo de operacion: es el tiempo explicito que se difiere en la preparacion de un
producto definitivo.

e Tiempo de transferencia: constituye del tiempo necesario para poder trasladar una

cantidad de productos hacia una nueva maniobra.
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3.1.12. Estudio de tiempos y movimientos

Varios afios atrés gracias a la revolucion industrial las empresas querian ser cada vez mas
finalistas mediante la diligencia de nuevos técnicas, en la actualidad la mayor parte de las
sociedades aplican un estudio de tiempos y movimientos con el propdsito de que las diferentes
sistematizaciones que intervienen en un proceso lucrativo se ejecuten de manera eficaz

maximizando la productividad con menos capitales y en menor tiempo viable [14].

Los estudios de tiempos y movimientos han enfrentado un sitio en la planta bastante moderno.
Utilizan a los empleados para alcanzar la naturaleza y el costo efectivo del trabajo, y les
aprueba ser Gtiles a la administracion en la tarea de comprimir costos innecesarios y balancear
las celdas de trabajo, a fin de rellenar el flujo del idéntico. Ademas, los tipos de tiempo ayudan

a los encargados a tomar sus decisiones significativas con inteligencia. [14]

Los estudios de tiempos y movimientos apoyan a que los administradores pueden vigilar o
tomar decisiones para minimizar los costos de fabricacién y quitar los tiempos excesivos de
trabajo, asi como ademaés la exclusion de operaciones redundantes que retrasan la elaboracion,
ademas, al eliminar las acciones que se realizan reiteradamente no solo acrecienta la
produccién, sino que también se mejora la eficacia del trabajador puesto que no se fatiga
ejecutando actividades innecesarias y se puede proyectar periodos de descanso mejorando el
ambiente profesional [15].

El proposito del estudio de tiempos y movimientos es que la ejecucién del trabajo sea méas
posible y productiva, mejorando los movimientos y los tiempos en que se lleva a cabo ese
encargo. La rutina de continuacién en el estudio de técnicas como es la investigacion, las
técnicas y la forma adecuada para un estudio de métodos se emplea de igual forma en estudio
de tiempos y movimientos [15].

3.1.13. Importancia del estudio de tiempos y movimientos

Las industrias crean un estudio de tiempos y movimientos con el fin de:

» Determinar el tiempo estandar de todas las actividades.

» Conocer las actividades y trabajos improductivos y eliminarlos.
* Reducir los tiempos de produccién que se demoran.
 Establecer qué destrezas y habilidades tiene el operador.

» Entender la condicién actual de maquinas y equipos.
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+ Colocar la actividad deseada para ejecutar una diversidad de actividades.

El andlisis sobre el tiempo y el movimiento puede agrandar la eficacia de todos los tipos de
esfuerzos, desde la operacion de la clinica o el trabajo que es agricola hasta el trabajo industrial
méas complejo. Los estudios en base al tiempo y el movimiento pueden ser la parte
fundamental para instruirse en los disefios de plantas y educarse en un disefio bastante fuerte
de una cinta transportadora. No se deberia tener incertidumbres sobre la investigacion para
suministrar datos que se reflexione sobre factores humanos y que contribuyen a los bienes de

los trabajadores y las comunidades de empleadores [16].
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4 MATERIALES Y METODOS

4.1 MATERIALES PARA REALIZAR UN ESTUDIO DE TIEMPOS Y

MOVIMIENTOS.

Para el desarrollo de un estudio de tiempos y movimientos es necesario la utilizacion de
materiales e instrumentos basicos que casi todas las personas tienen disponible, para la toma
de tiempos es necesario un cronometro digital que se encuentra en cualquier reloj de mano o en
un celular, al anotar los tiempos se utiliza boligrafo y hojas de registro, finalmente al realizar el

desarrollo de los célculos se utiliza computadoras para formar una base de datos para el

respectivo estudio.

Estos materiales se los representa en la tabla 4.1 de la siguiente manera:

Tabla 4.1. Materiales necesarios para la realizacion del estudio

DETALLES

IMAGENES

Crondémetro digital:

Para obtener los valores en la toma de tiempos de las actividades se utiliza
un crondémetro, éste tiene que estar perfectamente calibrado para obtener

los tiempos de manera exacta de la actividad.

Tabla de documentos:

Para poder registrar los tiempos se necesita un tablero portable con sus
respectivas hojas y un boligrafo para anotar los tiempostomados.

Hojas de registro:

Para el levantamiento de proceso se registrara los tiempos requeridos en

cada actividad.

Céamara-filmadora

Para generar evidencia del desarrollo de las operaciones de trabajo

en la empresa.

Laptop

Herramienta tecnoldgica para el manejo de informacion y tabulacién de datos

para registrar el trabajo de distintas actividades.

Elaborado por: Los autores
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4.1.1. Diagrama de operaciones

Se lo puede considerar como una forma gréfica de los puntos importantes, en donde se
introducen los materiales, materia prima que tiene el proceso y de la sucesion de los
reconocimientos y de todas las operaciones, incluido las comprendidas en la administracion
de los materiales. Ademas, la informacion de utilidad para el analisis, tal como el periodo
solicitado y la localizacion. Este diagrama se puede utilizar con un buen beneficio cuando se
va a empezar el estudio de un proceso de forma complicada, también al momento que se quiere
establecer un nuevo proceso, con el fin de afirmar de que ningn cambio importante se pase
por desintereés.

En la figura 4.1 se presenta los simbolos que son empleados para estas operaciones o también

su combinacion [17].

Operacion Almacenamiento
Inspeccion Operacioén
Combinada

Transporte ) Demora

Figura 4.1: Simbolos empleados

Elaborado por: Los autores

4.2 METODO A UTILIZAR

4.2.1. Método Tradicional (H.B. Maynard)

Este metodo radica en seguir el sucesivo procedimiento sistematico:

1. Se genera una muestra donde se toma 10 lecturas si los ciclos de tiempo son <=
2 minutos y 5 lecturas si los ciclos de tiempo son > 2 minutos, esto es debido a
que se tiene mas confiabilidad en los tiempos mas grandes, que en los tiempos
pequefios donde se verifica la probabilidad de error y esta pueda aumentar [18].
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2. Se debe calcular el rango de los tiempos de ciclo, esto quiere decir, restar del

5.

tiempo mas grande el tiempo menor de la muestra obtenida, como se muestra en
(4.1) [18]:

R (Rango) = Xmax - Xmin 4.2)

Se debe medir la media aritmética o el promedio, como se muestra en (4.2) [18]:
¥ = 2%
X== 4.2
Siendo:
¥x = La sumatoria de todos los tiempos de muestra

n = El nimero de ciclos gue se ha tomado

Encontrar el cociente entre rango y la media, como se muestra en (4.3) [18]:

il

(4.3)

Averiguar el cociente en la tabla 4.2, en la columna (R/X), se sitta el valor
proporcionado al namero de muestras realizadas (5 o0 10) y ahi se halla el nimero
de observaciones a efectuar para conseguir un nivel de confianza del 95% y un
nivel de exactitud de £+ 5% [18].
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Tabla 4.2. Calculo del nimero de observaciones [18]

TABLA PARA CALCULO DEL NUMERO DE

OBSERVACIONES

0 0 0 0.48 68 39
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 80 46
0.03 1 1 0.54 86 49
0.04 1 1 0.56 93 53
0.05 1 1 0.58 100 57
0.06 1 1 0.60 107 61
0.07 1 1 0.62 114 65
0.08 1 1 0.64 121 69
0.09 1 1 0.66 129 74
0.10 3 2 0.68 137 78
0.12 4 2 0.70 145 83
0.14 6 3 0.72 153 88
0.16 8 4 0.74 162 93
0.18 10 6 0.76 171 98
0.20 12 7 0.78 180 103
0.22 14 8 0.80 190 108
0.24 13 | 10 0.82 199 113
0.26 20 | 11 0.84 209 119
0.28 23 | 13 0.86 218 126
0.30 27 | 15 0.88 229 131
0.32 30 | 17 0.90 239 138
0.34 34 | 20 0.92 250 143
0.36 38 | 22 0.94 261 149
0.38 43 | 24 0.96 273 156
0.40 47 | 27 0.98 284 162
0.42 52 | 30 0.100 296 169
0.44 57 | 33 0.102 303 173
0.46 63 | 36 0.104 313 179

Fuente: Ingenieria Industrial Online

21



4.2.2. Tiempo estandar

El tiempo estandar es un valor que tiene un tiempo especifico utilizado en la ejecucion en una
actividad y se lo representa en la aplicacion adecuada de las metodologias de medicion del
trabajo realizada por el personal que esta calificado. Se puede decir que de vez en cuando se
genera empleando asi varias de las tolerancias que son muy beneficiosas para el tiempo

normal”. [19] Como se muestra en (4.4):
TE=TN+TNx HOLGURA (4.4)

TE= tiempo estandar
TN= tiempo normal

Holgura = % de adiciones o agregados

Se toma en cuenta un productor que es calificado en ejecutar una determinada tarea, el cual
debe ya tener conocimientos previos de los procesos, técnicas y productos, reduciendo asi las
necesidades de hacer o deshacer un buen trabajo y eliminando los retrasos para la satisfaccion

de insuficiencias.

4.2.3. Tiempo normal
El tiempo normal es “el tiempo que solicita un trabajador que esta calificado para efectuar una
tarea determinada a un ritmo que es normal, para terminar un elemento o ciclo u operacion,

usando un procedimiento prescrito”. [19] Como se muestra en (4.5):
TN = TO x C (100) (4.5)

TN= Tiempo normal
TO= Tiempo observado
C=Es la calificacion del ejercicio del operario que se expresa como porcentaje.

4.2.4. Laadicién de los suplementos (tiempo permitido por elemento)
En este paso, a lo que es el tiempo basico o normal se le afiaden las tolerancias por suplementos
otorgados, consiguiendo el tiempo concedido para cada elemento. Se realizara asi para cada

uno de los elementos (Tt = Tiempo concedido elemental) [20].

22



Como se muestra en (4.6):
Tt = Tnx (1 + Suplementos) (4.6)

4.2.5. Valoracion del ritmo de trabajo

Es la estimacion por similitud con la nocién que se puede pensar de lo que significa el ritmo
estandar. Representa generar una comparacion del ritmo real del trabajador con la perspectiva
que tiene el experto de lo que corresponde ser en si el ritmo estandar; este pensamiento se crea
de forma mental al valorar como se trabajan de forma natural los operarios que son calificados

cuando se utiliza el método de realizacion en base al estudio de tiempos. [21]

4.2.6. Metodologias de valoracion del ritmo de trabajo

Se puede decir que hay varios métodos acerca de la valoracién como expertos en el estudio
de los tiempos, inclusive alcanzando una nota general de valoracién, persistentemente la
reflexion del experto representa una parte importante de la apreciacion de la medida del
trabajo. [21]

4.2.7. Método de nivelacion

El método de valoracion tiene cuatro componentes fundamentales que son: la habilidad, el
esfuerzo, las condiciones y la consistencia. La habilidad se puede decir que es como la
oportunidad de perseguir un método determinado. El observador, espectador evalla y califica
seis variedades de habilidad desarrolladas por el sefior trabajador las cuales son: habil,
excelente, bueno, medio, regular y malo. Por otro lado, se encuentra la categorizacién de la
habilidad donde se convierte a su nivel de porcentaje, que es de 15% a un porcentaje del -
22%.

Al esfuerzo se lo conoce como una manifestacién de la energia para poder trabajar con
eficacia. En si el esfuerzo es especifico de la rapidez que emplea la habilidad el trabajador y

es de manera controlada en un gran nivel por el sefior trabajador.

Las condiciones son en si las situaciones que pueden perturbar al operador y no a al trabajo.
Los factores que molestan a las circunstancias del trabajo son: la temperatura, la ventilacion,

la monotonia, el alumbrado, el ruido y muchas mas. [21]

La consistencia en si es el valor de diferenciacion en los tiempos sucedidos, que pueden ser

pequefios y también pueden ser grandes, en correlacion al promedio, argumentado con
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convenio al ambiente de los trabajos y puede ser a la habilidad y al esfuerzo que le generan al
trabajador. Es fuertemente fundamental pensar que un componente como lo es la iluminacion
altere un elemento como las circunstancias, se tendria que detallar en al determinar los

suplementos que se generen. [21]

4.2.8. La afectacion de la valoracion a los tiempos cronometrados

Se puede decir que el nimero 100 reflejaba el cumplimiento de forma estandar. Si el experto
argumenta que el trabajo se esta generando a una rapidez inferior a la que en su juicio es la
que se diria la estandar, se podria aplicar un componente menor a 100. Pero si por otro lado,
el analista dice que en si el ritmo de trabajo es mayor o mas grande a la norma establecida, se
generaria una aplicacion de un factor gigante a 100.

Infaliblemente el elemento que se vaya a utilizar puede afectar por los niveles abordados en
el gran método de valoracion por tiempos establecidos o puede instituirse por afiadidura de

las simetrias numéricas de la técnica de nivelacion.

Los técnicos preparan a afiadir las valoraciones al maltiplo de 5 més cercano, un ejemplo de
esto es que se piensa que el ritmo es mayor en un 8% al ritmo modelo, se reconoce el valor de
110.

Si las apreciaciones del ritmo de trabajo hubiesen sido persistentemente perfectas,

consistentemente se efectuaria lo siguiente:

Tiempo observado x Valoracion = Constante

Al realizar el calculo del tiempo rectificado, la estimacion inscrita es el numerador de una
porcion en la que el divisor es la valoracion normal. En si esta estimacion de forma estandar
es de 100, la parte es un porcentaje, que al momento de ser multiplicado por el tiempo que es
observado, genera un resultado de una constante nombrada como el tiempo elemental o

normal. [21]
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Para la utilizacion de los valores de la valoracion del ritmo se debe aplicar la tabla 4.3:

Tabla 4.3. Tabla del sistema Westinghouse, para la calificacién de la actuacién del trabajador [21]

CONDICIONES CONSISTENCIA
+10,06 | A |ldeales +10,04| A |ldeales
+|0,04 | B | Excelentes +|0,03 | B | Excelentes
+10,02| C |Buenas +10,01| C |Buenas
+10,00 | D |Regulares +10,00 | D |Regulares
- 10,03 | E | Aceptables -10,02| E | Aceptables

0,07 | F | Deficientes - 10,04 | F | Deficientes
DESTREZA O HABILIDAD ESFUERZO O EMPERNO
+10,15 | Al | Extrema +|0,13 | Al | Excesivo
+10,13 | A2 | Extrema +|0,12 | A2 | Excesivo
+10,11 | B1 | Excelente +10,10 | B1 | Excelente
+| 0,08 | B2 | Excelente +| 0,08 | B2 | Excelente
+10,06 | C1 | Buena +10,05 | C1 | Bueno
+ (0,03 | C2 | Buena +(0,02 | C2 | Bueno
+10,00 | D | Regular +10,00 | D |Regular
- 10,05 ]| E1 | Aceptable - 10,04 | E1 | Aceptable

0,10 | E2 | Aceptable - 10,08 | E2 | Aceptable
- 10,16 | F1 | Deficiente - 10,12 | F1 | Deficiente
- 10,22 | F2 | Deficiente - 10,17 | F2 | Deficiente

Fuente: Ingenieria Industrial Online

4.2.9. Suplementos del estudio de tiempos

En la fase que corresponde a la valoracion que tiene el ritmo de trabajo, existe en si un periodo
que es conveniente a la determinacion de suplementos es intensamente sensitivo en el estudio
de tiempos, pues en esta fase se solicita del mas alto valor de rectitud por parte del experto y
una cierta claridad en su sentido de igualdad. También en la parte de la valoracion que tiene
el ritmo de trabajo se tiene un tiempo basico o también nombrado como tiempo normal que
es del trabajo, con este tiempo se calcula la suma de produccién estandar que se obtiene
durante un periodo determinado, en una etapa rapida de observacion nos hallariamos con es

complicado que se pueda conseguir este estandar [21].

La afirmacién anterior moveria un examen de los principios de la fracasada apreciacion de
produccién, y lo més posible que se encuentre es que:

« Consten origenes de asignacion al operario.

« Consten causas de asignacion al trabajo aprendido.

« Consten principios no asignables
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4.2.10. Categorizacion de suplementos
Los suplementos se obtienen en un estudio de tiempos y se consiguen catalogar a grandes

rasgos en.

« Suplementos consolidados (que es las insuficiencias personales)
« Suplementos Inconstantes (se refiere a la fatiga basica)

 Suplementos de manera especifica

4.2.10.1. Suplementos por descanso
La incorporacién de los suplementos que son por descanso estas conformados por los

suplementos que son fijos, también variables y se definen como:

El suplemento por descanso es una clase de agregado que se adiciona al tiempo basico para
crear al trabajador la oportunidad de que consiga reponerse de las consecuencias funcionales
y psicoldgicos que son creados por la realizacion de una actividad que puede ser en
determinadas circunstancias y que atienda todas sus necesidades. Su valor depende del entorno
donde se desarrolla el trabajo. OIT [21].

En si los agregados que son generados por el descanso se analizan de tal manera que ayude al
trabajador a reconstituirse del agotamiento. Se entiende por fatiga al cansancio que es fisico
y/o mental, verdadero o que se pueda imaginar, ya que este influye de manera hostil en su
posibilidad de trabajar [21].

Las necesidades que son de manera personal estas no oscilan bastante en una persona a otra,
y se aplica en los aspectos que son necesarios de abandonar el lugar del trabajo, por ejemplo,
se puede decir para ir a tomar algin refresco o agua, o se puede ir a lavarse la mano o a utilizar
el inodoro. Por otro lado, los suplementos que son de forma variable, se los aplica por medio

de las situaciones de trabajo que sean diferentes a las circunstancias deseadas [21].

4.2.10.2. Suplementos especificos
Estos suplementos estan en escenarios de forma regular en si no son un complemento de un
periodo de trabajo, se pueden conceder a criterio de un experto en la materia, estos
suplementos pueden llegar a ser constantes o espontaneos, también pueden estar cerca que al

proceso ordinario. Entre los suplementos especificos mas usados son:
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e Suplemento por apertura: Que reemplaza el tiempo invertido en los planes o
esperas necesarias que se originen a la apertura de un turno de trabajo.

o Suplemento por finalizacion: Por concepcion de los trabajos o demoras usuales al
finalizar de la jornada laboral.

« Suplemento por la limpieza: Este suplemento tiene relacion para los momentos en
que es necesario realizar una limpieza de una maquina o del sitio de trabajo.

o Suplemento por las herramientas: Este suplemento sirve para las situaciones en
que sea puntual efectuar un arreglo de las mismas.

« Suplemento por acoplamiento: Tiempo de reclutamiento al disponer una maquina,
0 cuando se intenta producir un nuevo lote de produccion.

e Suplemento por desintegracion: Al finalizar la produccion y se cambie la
maquinaria o también de proceso.

« Suplemento por instruccion: Esta relacionado para el productor novicio que se esté
constituyendo en un trabajo sometido a un tiempo estandar determinado.

e Suplemento por formacion: Este suplemento es para el trabajador que en la

ejecucidn de su trabajo ayuda a un operario que esta en aprendizaje.

4.2.11. Valor de los suplementos

Al pasar los afios, y acorde al argumento del sefialamiento de los suplementos se ha convertido
cada vez mas debatible por los que son trabajadores, también expertos, los mismos que han
hablado repetidamente a la OIT (Oficina Internacional del Trabajo) que evalle su enfoque
respecto a la apreciacion que tiene que recibir los suplementos. Argumentando la dificultad
respecto a la generacién de un grupo de suplementos generalmente aprobado que pueda

reconocer cualquier ambiente de trabajo. [21].

4.2.12. Método de evaluacion justa con estdndares de agotamiento

Esta tecnica parte los componentes de los suplementos en invariables e inconstantes. Los
componentes decididos agrupan las insuficiencias personales con un porcentaje del 5 %y del
7 % para los hombres y para las mujeres proporcionalmente.

También de las necesidades personales, el conjunto de elementos constantes aglomera a un
porcentaje elemental de agotamiento, que pertenece a lo que se especula que requiere un
trabajador que efectlia su trabajo en las circunstancias anheladas, este porcentaje se aprecia

usualmente con el porcentaje del 4% para hombres como también para mujeres [21]
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Tabla 4.4 Sistema suplementos por descanso [19]

INGENIERIA INDUSTRIAL

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO

SUPLEMENTOS CONSTANTES | HOMBRE | MUJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE
Necesidades personales 5 7 e) Condiciones atmosféricas
Basico por fatiga 4 4 indice de enfriamiento, termémetro
SUPLEMENTOS VARIABLES ~HOMBRE MUJER de KATA (mili
calorias/cm2/segundo)
a) Trabajo de pie 16 0
Trabajo se realiza sentado(a) 0 0 14 0
. . . 12
Trabajo se realiza de pie 2 4 0
b) Postura normal 10 3
8
Ligeramente incomoda 0 1 10
Incémoda (inclinacién del cuerpo) 2 3 6 21
Muy incémoda (Cuerpo estirado) 7 7 5 31
4 45
3 64
¢) Uso de la fuerza o energia 2 100
muscular
(levantar, tirar o empujar) f) Tensién visual
Peso levantado por kilogramo 0 1 Trabajos de cierta precision 0
25 Trabajos de precision o fatigosos 2
5 1 2 Trabajos de gran precisién 5
75 2 3 i) Ruido
10 3 4 Sonido continuo 0
12,5 4 6 Sonidos intermitentes y fuertes 2
15 5 8 Sonidos intermitentes y muy fuertes 5
17,5 7 10 Sonidos estridentes 7
20 9 13 h) Tensién mental
22,5 11 16 Proceso algo complejo 1
25 13 20(méx.) Proceso complgc_) o0 de atencion 4
dividida
30 17 Proceso muy complejo 8
33,5 22
d) Iluminacién i) Monotonia mental
Ligeramente por debajo de la . .
potencia calculada 0 0 Trabajo mono6tono 0
Bastante por debajo 2 2 Trabajo bastante mon6tono 1
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo muy monétono 4
j) Monotonia fisica
Trabajo algo aburrido 0
Trabajo aburrido 2
Trabajo muy aburrido 5

Fuente: Ingenieria Industrial Online
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5 ANALISIS DE RESULTADOS

5.1.

PROCESO ACTUAL

En la tabla 5.1 se presenta el diagrama de operaciones del proceso de 20 bonches de rosas.

Tabla 5.1. Diagrama de operaciones del proceso actual

DIAGRAMA DE PROCESO DE PRODUCCION PARA 20 BONCHES DE ROSAS
AREA: POSCOSECHA OPERARIOS: HOMBRE, MUJER
. . ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES: SANDOVAL JOSE
SIMBOLOGIA Tiempo
Operacion | Transporte | Inspeccidn Demora | Almacenamiento Estandar
N° DESCRIPCION DE PROCESOS (@] (| D 7 (min)
1 Recepcidn de materia prima — 1,07
2 Inmersion \ —
3 Lavado +
4 Enjuagado + 3,59
5 Abrillantado —
6 Hidratacion
7 Clasificacion ."—7_/7-.
36,55
8 Embonchado /7.
9 Encapuchado e 1117
10 Rehidratacion /2. ’
11 Ubicacion de gavetas en cuarto frio ——— 197
12 Reposo en cuarto frio '
13 Empaquetado —
- 17,15
14 Almacenamiento —®
TC (min) 71,50

Elaborado por: Los autores
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La floricola Abril Flowers tiene un estdndar de produccion de 120 bonches de rosas al dia, para el estudio de tiempos se tomd una muestra de
20 bonches de rosas.
Mediante la toma de muestras de tiempo en cada proceso pertenecientes al rea de poscosecha se tomé 10 observaciones de las actividades

realizadas por los trabajadores.

En la tabla 5.2 se establecen las muestras de tiempo obtenidas en segundos para el proceso de recepcién de materia prima.

Tabla 5.2. Toma de muestras de tiempo en segundos

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: HOMBRE
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: MALLAS DE ROSAS OBSERVADORES: -
SANDOVAL JOSE
RECEPCION DE MATERIA PRIMA (20 mallas)
. MUESTRAS (segundos)
N° | DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 | Receptar 40,22 | 39,56 | 40,76 | 38,43 | 41,47 | 39,63 | 42,18 | 39,66 | 40,73 | 38,38
2 | Ubicar en puesto asignado 79,67 | 82,35 | 79,27 | 81,14 | 79,85 | 81,67 | 81,24 | 79,32 | 77,44 | 78,16

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.3 se efectlia la transformacién de segundos a minutos en las muestras de tiempo.

Tabla 5.3. Transformacion de unidades de tiempo a minutos en las muestras de la operacion de recepcion de materia prima

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: HOMBRE
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: MALLAS DE ROSAS OBSERVADORES: SANDOVAL JOSE
RECEPCION DE MATERIA PRIMA (20 mallas)

. . MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)
N° | DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 1 > 3 4 5 5 2 3 9 0 1Ds | % TLcslLa
1 | Receptar 0,67 0,66 | 0,68|0,64|0,69|0,66| 0,70 | 0,66 | 0,68 | 0,64|0,02|0,67| 0,69 |0,65

Ubicar en puesto asignado 133(1,37|1132(135(1,33|136| 1,35 | 1,32 | 1,29 |1,30|0,03|1,33| 1,36 | 1,31

DS: Desviacion estandar M.; x: Media; LCS: Limite de control superior; LCI: Limite de control inferior
Elaborado por: Los autores

En la tabla 5.4 se realiza un ajuste en la muestra de los tiempos para que ingresen a los limites de control y asi obtener valores que puedan ser

trabajados en la obtencién del coeficiente de rango.

Tabla 5.4. Célculo de coeficiente de rango

RECEPCION DE MATERIA PRIMA (20 mallas)

’ MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)
N° | DESCRIPCION DE ACTIVIDADES =
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 DS X R | C.R.
Receptar 0,67|0,66 |0,68 | 0,66 |0,69|0,66|0,67|0,66|0,68|0,65| 0,012 |0,67|0,04| 0,06
2 | Ubicar en puesto asignado 1,331135(1,32|11,35|1,33|1,36|1,35(1,32|1,34|1,33|0,014 |1,34|0,04| 0,03

DS: Desviacion estandar M.; X: Media; R: Rango; C.R.: Coeficiente de Rango
Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.5, se efectla el estudio aplicando los suplementos y variacion de ritmo para obtener el tiempo de ciclo en la operacion.

Tabla 5.5. Célculo de tiempo de ciclo

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: HOMBRE
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: MALLAS DE ROSAS OBSERVADORES: -
SANDOVAL JOSE

RECEPCION DE MATERIA PRIMA (20 mallas)

N® DESCRIPCION DE MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)
ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 DS TE | VA | TN S TT
1 | Receptar 0,67 | 0,66 | 0,68 | 0,66 | 0,69 | 0,66 | 0,67 | 0,66 | 0,68 | 0,65 | 0,012 | 0,67 | 95% | 0,63 | 0,12 | 0,71
Ubicar en puesto asignado 1331135132 |135(133|136| 1,35 | 1,32 | 1,34 | 1,33 | 0,014 | 1,34 | 95% | 1,27 | 0,12 | 1,42
TC (min) 2,13

DS: Desviacion estandar M.; TE: Tiempo promedio; VA: Valoracién del ritmo de trabajo; TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TT: Tiempo concedido elemental

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.6 se establecen las muestras de tiempo obtenidas en segundos para el proceso de limpieza.

Tabla 5.6. Toma de muestras de tiempo en segundos

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA:

POSCOSECHA OPERARIO: MUJER
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: MALLAS DE ROSAS OBSERVADORES: .
SANDOVAL JOSE
LIMPIEZA DE MATERIA PRIMA (20 mallas de rosas)
N°| DESCRIPCION DE ACTIVIDADES MUESTRAS (5egundos)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 | Inmersion 12012 | 11826 | 120,72 | 117,19 | 118,84 | 12045 | 120,22 | 118,18 | 117,23 | 118,82
2 | Lavado 6015 | 57,63 | 58,76 | 57,13 | 60,22 | 5638 | 5845 | 57,64 | 5990 | 5814
3 | Enjuagado 5079 | 5864 | 60,21 | 57,63 | 56,41 | 60,16 | 56,90 | 60,67 | 57,66 | 58,78
4 | Abrillantado 6021 | 6126 | 56,32 | 5827 | 57,16 | 5576 | 56,58 | 58,19 | 60,14 | 56,65
5 | Ubicar en puesto de hidratacién 7986 | 8057 | 78,44 | 80,58 | 79,86 | 76,93 | 81,16 | 79,28 | 7987 | 77,53

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.7 se efectlia la transformacién de segundos a minutos en las muestras de tiempo.

Tabla 5.7. Transformacion de unidades de tiempo de segundos a minutos en el proceso de limpieza

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA:

POSCOSECHA

OPERARIO:

MUJER

PRODUCTO:

MALLAS DE ROSAS

OBSERVADORES:

ARMIJOS LEONCIO

SANDOVAL JOSE

LIMPIEZA DE MATERIA PRIMA (20 mallas de rosas)

N° DESCRIPCION DE MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)

ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | DS | X |LCS|LCI
1 | Inmersion 2,00(1,97|2,01{1,95|1,98|2,01| 2,00 | 1,97 | 1,95 |1,98|0,02|1,98| 2,00 | 1,96
2 |Lavado 1,00(0,96|0,98(0,95|1,00(0,94| 0,97 | 0,96 | 1,00 |0,97|0,02|0,97| 0,99 | 0,95
3 | Enjuagado 1,00(0,98|1,00(0,96|0,94 1,00 0,95 | 1,01 | 0,96 |0,98|0,02|0,98 | 1,00 | 0,95
4 | Abrillantado 1,00(1,02|0,94(0,97|0,95(0,93| 0,94 | 0,97 | 1,00 |0,94|0,03|0,97| 1,00 | 0,93
5 | Ubicar en puesto de hidratacion 1,33(1,34{1,30(1,34{1,33(1,28| 1,35 | 1,32 | 1,33 |1,29(0,02|1,32| 1,34 |1,30

DS: Desviacion estandar M.; x: Media; LCS: Limite de control superior; LCI: Limite de control inferior

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.8 se realiza un ajuste en la muestra de los tiempos para que ingresen a los limites de control y asi obtener valores que puedan ser

trabajados en la obtencidn del coeficiente de rango.

Tabla 5.8. Calculo de coeficiente de rango

LIMPIEZA DE MATERIA PRIMA (20 mallas de rosas)

o . MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)
N DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 1 > 3 2 5 5 2 3 9 10 DS )_( R 1CR.
1 | Inmersion 2,00(1,97(1,98|2,00|198|1,96|200|197|1,97 1,980,014 (1,98 |0,04| 0,02
2 | Lavado 0,96 | 0,96 | 0,98 | 0,95|0,98 | 0,96 | 0,97 | 0,96 | 0,95 | 0,97 | 0,011 | 0,96 | 0,03 | 0,03
3 | Enjuagado 1,00 | 0,98 | 1,00 0,96 | 0,97 | 1,00 | 0,95 | 1,00 | 0,96 | 0,98 | 0,019 | 0,98 | 0,05 | 0,05
4 | Abrillantado 1,00 | 0,96 | 0,94 0,97 | 0,95 | 0,93 | 0,94 | 0,97 | 1,00 | 0,94 | 0,025 | 0,96 | 0,07 | 0,07
5 | Ubicar en puesto de hidratacion 1,331134|130|1,34|1,33(1,32|1,34|132|1,33|1,31| 0,014 |1,33|0,04| 0,03

DS: Desviacion estandar M.; x: Media; R: Rango; C.R.: Coeficiente de Rango

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.9 se efectlia el estudio aplicando los suplementos y variacion de ritmo para obtener el tiempo de ciclo en la operacion.

Tabla 5.9. Célculo de tiempo de ciclo

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA:

POSCOSECHA

OPERARIO:

MUJER

PRODUCTO:

MALLAS DE ROSAS

OBSERVADORES:

ARMIJOS LEONCIO

SANDOVAL JOSE

LIMPIEZA DE MATERIA PRIMA (20 mallas de rosas)

. ; MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)

N DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 1 > 3 4 5 5 7 3 9 10 Ds TTE [ VA | TN S T
1 | Inmersion 2,00(197|198|200(198|196| 2,00 | 1,97 | 1,97 {198 | 0,014 | 1,98 |98% | 1,94 | 0,18 | 2,29
2 | Lavado 0,96 0,96 (0,98 |0,95|0,98 |09 | 097 | 0,96 | 0,95 | 0,97 | 0,011 | 0,96 | 98% | 0,94 | 0,18 | 1,11
3 | Enjuagado 1,00 0,98 |1,00|0,96|0,97|100| 0,95 | 1,00 | 0,96 | 0,98 | 0,019 | 0,98 | 98% | 0,96 | 0,18 | 1,13
4 | Abrillantado 1,00 0,96 |0,94|0,97|0,95|093| 0,94 | 0,97 | 1,00 | 0,94 | 0,025 | 0,96 | 98% | 0,94 | 0,18 | 1,11
5 | Ubicar en puesto de hidratacién 1,33(134(130(1,34|133|132| 1,34 | 132|133 |1,31|0,014 |1,33|98% |1,30|0,18| 1,53

TC (min) 7,17

DS: Desviacion estdndar M.; TE: Tiempo promedio; VA: Valoracion del ritmo de trabajo; TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TT: Tiempo concedido elemental

Elaborado por: Los autores

36




En la tabla 5.10 se establecen las muestras de tiempo obtenidas en segundos para el proceso de clasificacion.

Tabla 5.10. Toma de muestras de tiempo en segundos

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: HOMBRE - MUJER
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: MALLAS DE ROSAS OBSERVADORES: p
SANDOVAL JOSE
CLASIFICACION DE ROSAS (20 mallas de rosas)
N° DESCRIPCION DE MUESTRAS (segundos)
ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 | Colocacién de malla en clasificador 1000,23 | 999,12 | 997,74 | 1000,67 | 996,82 | 997,15 | 996,18 | 999,60 | 1000,85 | 997,67
2 | Inspeccidn por rosa 1000,11 | 998,43 | 997,25 | 996,12 | 997,65 | 999,24 | 996,56 | 999,14 | 997,23 | 999,96
3 | Deshojado de rosa 499,76 | 502,26 | 499,22 | 498,76 | 499,65 | 501,13 | 499,15 | 500,34 | 502,28 | 500,51
4 | Medicidn de rosa 496,22 | 495,63 | 492,10 | 494,98 | 492,87 | 495,79 | 494,54 | 493,39 | 491,93 | 493,76
5 | Colocacién en lira 600,14 | 596,34 | 600,56 | 598,34 | 596,91 | 600,73 | 596,94 | 595,85 | 598,24 | 597,13

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.11 se efectda la transformacion de segundos a minutos en las muestras de tiempo.

Tabla 5.11. Transformacion de unidades de tiempo de segundos a minutos en el proceso de clasificacion

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: HOMBRE - MUJER

ARMIJOS LEONCIO

PRODUCTO: MALLAS DE ROSAS OBSERVADORES: -

SANDOVAL JOSE

CLASIFICACION DE ROSAS (20 mallas de rosas)
NE DESCRIPCION DE MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)

ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |DS| X |LCS|LCI
1 | Colocacién de malla en clasificador 16,67 | 16,65 | 16,63 | 16,68 | 16,61 | 16,62 | 16,6 | 16,66 | 16,68 | 16,63 | 0,03 | 16,64 | 16,67 | 16,61
2 | Inspeccidn por rosa 16,67 | 16,64 | 16,62 | 16,6 | 16,63 | 16,65 | 16,61 | 16,65 | 16,62 | 16,67 | 0,02 | 16,64 | 16,66 | 16,61
3 | Deshojado de rosa 8,33 | 837 | 832 | 831 | 833 | 835 | 832 | 8,34 | 837 | 8,34 |0,02| 8,34 | 8,36 | 8,32
4 | Medicion de rosa 8,27 | 8,26 | 8,20 | 825 | 821 | 826 | 824 | 822 | 820 | 8,23 |0,03| 8,23 | 8,26 | 8,21
5 | Colocacién en lira 10 9,94 |10,01 | 9,97 | 9,95 | 10,01 | 9,95 | 9,93 | 9,97 | 9,95 |0,03| 9,97 |10,00| 9,94

DS: Desviacion estandar M.; x: Media; LCS: Limite de control superior; LCI: Limite de control inferior

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.12 se realiza un ajuste en la muestra de los tiempos para que ingresen a los limites de control y asi obtener valores que puedan ser
trabajados en la obtencidn del coeficiente de rango.

Tabla 5.12. Célculo de coeficiente de rango

CLASIFICACION DE ROSAS (20 mallas de rosas)
. MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)
N°| DESCRIPCION DE ACTIVIDADES -
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 DS X R |[C.R.
1 | Colocacion de malla en clasificador 16,67 | 16,65 | 16,63 | 16,65 | 16,61 | 16,62 | 16,63 | 16,66 | 16,68 | 16,63 | 0,023 | 16,64 | 0,07 | 0,00
2 | Inspeccion por rosa 16,65 | 16,64 | 16,62 | 16,66 | 16,63 | 16,65 | 16,61 | 16,65 | 16,62 | 16,65 | 0,017 | 16,64 | 0,05 | 0,00
3 | Deshojado de rosa 8,33 | 835|832 |835|833|835]| 832|834 831|834 |0014]| 833 |0,04| 0,00
4 | Medici6n de rosa 8,25 | 8,26 | 8,22 | 8,25 | 8,21 | 8,26 | 8,24 | 8,22 | 8,26 | 8,23 |0,019| 8,24 |0,05| 0,01
5 | Colocacion en lira 10,00 | 9,94 | 9,96 | 9,97 | 995 | 9,94 | 995 | 9,98 | 9,97 | 9,95 |0,019| 9,96 |0,06| 0,01
DS: Desviacion estandar M.; X: Media; R: Rango; C.R.: Coeficiente de Rango
Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.13 se efectua el estudio aplicando los suplementos y variacion de ritmo para obtener el tiempo de ciclo en la operacion.

Tabla 5.13. Célculo de tiempo de ciclo

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA:

POSCOSECHA

OPERARIO:

HOMBRE - MUJER

PRODUCTO:

MALLAS DE ROSAS

OBSERVADORES:

ARMIJOS LEONCIO

SANDOVAL JOSE

CLASIFICACION DE ROSAS (20

mallas de rosas)

N°| DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

MUESTRAS (minutos)

TIEMPOS (minutos)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | DS | TE |[VA| TN | S | TT

1 | Colocacion de malla en clasificador 16,67 | 16,65 | 16,63 | 16,65 | 16,61 | 16,62 | 16,63 | 16,66 | 16,68 | 16,63 | 0,023 | 16,64 | 97% | 16,14 | 0,26 | 20,34
2 | Inspeccion por rosa 16,65 | 16,64 | 16,62 | 16,66 | 16,63 | 16,65 | 16,61 | 16,65 | 16,62 | 16,65 | 0,017 | 16,64 | 97% | 16,14 | 0,26 | 20,33
3 | Deshojado de rosa 8,33 1835|832|835|833|835]|832]| 834 | 831|834 |0014| 833 |97%| 8,08 |0,26|10,19
4 | Medicidn de rosa 8,25 | 8,26 | 8,22 | 8,25 | 8,21 | 8,26 | 8,24 | 8,22 | 8,26 | 8,23 |0,019| 8,24 |97% | 7,99 |0,26 | 10,07
5 | Colocacion en lira 10,00| 9,94 | 9,96 | 9,97 | 9,95 | 9,94 | 9,95 | 9,98 | 9,97 | 9,95 |0,019| 9,96 |97% | 9,66 | 0,26 | 12,17
TC (min) 73,10

DS: Desviacion estdndar M.; TE: Tiempo promedio; VA: Valoracion del ritmo de trabajo; TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TT: Tiempo concedido elemental

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.14 se establecen las muestras de tiempo obtenidas en segundos para el proceso de embonchado.

Tabla 5.14 Toma de muestras de tiempo en segundos

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: MUJER
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES: SANDOVAL JOSE
EMBONCHADO DE ROSAS (20 bonches de rosas)
o - MUESTRAS (segundos)

N DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 1 > 3 2 5 5 7 3 9 0

1 | Seleccién de rosa por tamafio en lira 280,23 | 277,15 | 278,37 | 279,12 | 280,75 | 279,15 | 279,54 | 277,76 | 277,23 | 280,83
2 | Ubicacion de rosas en clasificador 120,15 | 118,62 | 120,66 | 118,22 | 118,81 | 117,67 | 120,57 | 117,19 | 118,76 | 118,22
3 | Colocacion de cartén corrugado con etiqueta 160,16 | 158,49 | 161,48 | 159,56 | 160,22 | 161,48 | 156,15 | 159,20 | 157,86 | 156,56
4 | Colocacion de separador y papel periddico 139,73 | 138,26 | 136,71 | 140,45 | 138,18 | 135,17 | 139,25 | 140,41 | 135,55 | 138,67
5 | Grapado de separador y papel 79,83 | 78,14 | 76,78 | 78,67 | 77,42 | 79,24 | 76,86 | 79,88 | 78,56 | 77,47
6 | Colocacion de 4 rosas 199,62 | 198,19 | 198,63 | 199,25 | 197,43 | 200,45 | 198,56 | 199,25 | 201,16 | 197,43
7 | Colocacion de papel periédico 79,86 | 79,19 | 77,36 | 76,23 | 78,14 | 76,81 | 75,64 | 76,85 | 77,47 | 76,26
8 | Colocacion de 5 rosas 240,71 | 238,86 | 237,15 | 240,15 | 238,82 | 240,61 | 237,65 | 237,15 | 238,24 | 240,19
9 | Colocacion de separador y papel peridédico 139,74 | 138,15 | 136,87 | 140,43 | 138,08 | 135,10 | 139,27 | 140,39 | 135,56 | 138,63
10 | Colocacion de 4 rosas 199,84 | 198,27 | 198,63 | 199,20 | 197,36 | 200,35 | 198,57 | 199,23 | 201,15 | 197,49
11 | Colocacion de papel periddico 79,76 | 79,48 | 77,38 | 76,15 | 78,05 | 76,86 | 75,67 | 76,71 | 77,43 | 76,29
12 | Colocacion de 4 rosas 199,92 | 198,20 | 198,56 | 199,16 | 197,43 | 200,48 | 198,59 | 199,28 | 201,17 | 197,37
13 | Colocacidn de separador y papel periédico 139,76 | 137,96 | 136,84 | 140,33 | 138,14 | 135,22 | 139,27 | 140,34 | 135,55 | 138,72
14 | Colocacion de 4 rosas 199,88 | 198,23 | 198,53 | 199,10 | 197,35 | 200,35 | 198,65 | 199,25 | 201,19 | 197,43
15 | Colocacion de papel periddico 79,79 | 79,16 | 77,45 | 76,22 | 78,11 | 76,86 | 75,64 | 76,68 | 77,52 | 76,27
16 | Colocacion de 4 rosas 199,69 | 198,22 | 198,49 | 199,20 | 197,39 | 200,33 | 198,63 | 199,22 | 201,15 | 197,45
17 | Colocacion de separador y papel periddico 139,74 | 138,20 | 136,83 | 140,42 | 138,14 | 135,21 | 139,16 | 140,51 | 135,66 | 138,70
18 | Doblado de cartdn y grapado con el separador 120,22 | 117,12 | 120,56 | 118,23 | 120,14 | 117,67 | 120,53 | 118,85 | 117,09 | 116,52
19 | Grapado de externos 120,07 | 118,30 | 120,10 | 118,88 | 120,59 | 118,26 | 117,14 | 118,76 | 115,93 | 114,63
20 | Grapado 4 lados inferiores 199,79 | 199,15 | 197,43 | 198,56 | 198,13 | 197,96 | 198,72 | 200,41 | 197,37 | 198,16
21 | Medido y cortado de tallos desiguales 238,20 | 238,81 | 240,05 | 238,83 | 240,07 | 237,54 | 238,22 | 238,76 | 240,13 | 238,28
22 | Sujetado con liga 119,95 | 118,92 | 120,07 | 118,21 | 117,66 | 118,86 | 117,58 | 116,97 | 120,08 | 118,27
23 | Colocado en hidratacién 120,58 | 116,34 | 117,71 | 120,04 | 118,82 | 120,63 | 117,65 | 116,44 | 118,21 | 116,43

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.15 se efectda la transformacion de segundos a minutos en las muestras de tiempo.

Tabla 5.15. Transformacion de unidades de tiempo de segundos a minutos en el proceso de embonchado

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: MUJER
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES: SANDOVAL JOSE
EMBONCHADO DE ROSAS (20 bonches de rosas)

o ” MUESTRAS (minutos) TIEMPQOS (minutos)
N DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 1 5 3 4 5 6 7 8 9 10 | DS | % lLcslLcl
1 | Seleccion de rosa por tamafio en lira 4,67 | 462 | 464 | 465 | 468 | 465 | 466 | 463 | 462 | 468 | 0,02 | 465 | 4,67 | 4,63
2 | Ubicacion de rosas en clasificador 2,00 | 198 | 2,01 | 1,97 | 198 | 1,96 | 2,01 1,95 1,98 | 1,97 | 0,02 1,98 | 2,00 | 1,96
3 | Colocacion de carton corrugado con etiqueta 2,67 | 264 | 269 | 266 | 267 | 2,69 | 2,60 2,65 2,63 | 2,61 | 0,03|265]| 2,68 | 2,62
4 | Colocacion de separador y papel periddico 2,33 1230 | 2,28 | 2,34 | 230 | 225 | 2,32 | 2,34 | 2,26 | 2,31 | 0,03 |2,30 | 2,34 | 2,27
5 | Grapado de separador y papel 133 (1,30 | 1,28 | 1,31 | 1,29 | 1,32 | 128 | 1,33 | 1,31 | 1,29 | 0,02 | 1,30 | 1,32 | 1,29
6 | Colocacion de 4 rosas 333|330 | 331|332 |329| 334 | 331 | 332 | 335 | 329 |0,02]332]| 334 | 3,30
7 | Colocacion de papel periodico 133 (1,32 | 1,29 | 1,27 | 1,30 | 1,28 | 1,26 | 1,28 | 1,29 | 1,27 | 0,02 | 1,29 | 1,31 | 1,27
8 | Colocacion de 5 rosas 4,01 | 398 | 395 | 400 | 398 | 401 | 3,96 3,95 3,97 | 400 | 0,02 | 398 | 4,01 | 3,96
9 | Colocacion de separador y papel periddico 233 | 2,30 | 2,28 | 2,34 | 2,30 | 2,25 | 2,32 2,34 226 | 2,31 [ 0,03|230]| 2,34 | 2,27
10 | Colocacién de 4 rosas 3,33 1330 | 331 |33 | 329 | 3,34 | 331 3,32 335 | 3,29 | 0,02 |332| 3,34 | 3,30
11 | Colocacion de papel periddico 133 | 1,32 | 1,29 | 1,27 | 1,30 | 1,28 | 1,26 1,28 1,29 | 1,27 | 0,02 129 | 1,31 | 1,27
12 | Colocacion de 4 rosas 333|330 | 331|332 |329 | 334 | 331 | 332 | 335 | 329 |0,02]332]| 334 | 3,30
13 | Colocacion de separador y papel periédico 2,33 1 230 | 2,28 | 234 | 230 | 225 | 2,32 | 2,34 | 226 | 2,31 | 0,03 | 2,30 | 2,33 | 2,27
14 | Colocacion de 4 rosas 3,33 1330|331 |33 | 329 | 334 | 331 3,32 335 | 3,29 | 0,02 332 3,34 | 3,30
15 | Colocacion de papel periddico 133 | 1,32 | 1,29 | 1,27 | 1,30 | 1,28 | 1,26 1,28 1,29 | 1,27 | 0,02|129| 1,31 | 1,27
16 | Colocacion de 4 rosas 3,33 1330 | 331|332 | 329 | 3,34 | 331 3,32 335 | 3,29 | 0,02 |332| 3,34 | 3,30
17 | Colocacion de separador y papel periédico 2,33 |1 230 | 2,28 | 234 | 230 | 225 | 2,32 | 2,34 | 226 | 2,31 | 0,03 | 2,30 | 2,34 | 2,27
18 | Doblado de carton y grapado con el separador 2,00 | 1,95 | 201 | 1,97 | 2,00 | 1,96 | 2,01 | 198 | 1,95 | 1,94 [ 0,03 | 1,98 | 2,00 | 1,95
19 | Grapado de externos 2,00 | 1,97 | 2,00 | 1,98 | 2,00 | 197 | 1,95 1,98 193 | 1,91 (0,03 | 197 | 2,00 | 1,94
20 | Grapado 4 lados inferiores 3,33 1332|329 | 331|330 | 330 | 3,31 3,34 329 | 3,30 | 0,02 |331| 3,33 | 3,29
21 | Medido y cortado de tallos desiguales 3,97 | 3,98 | 4,00 | 3,98 | 4,00 | 3,96 3,97 3,98 400 | 3,97 | 0,02 | 3,98 | 4,00 | 3,97
22 | Sujetado con liga 2,00 | 198 | 200 | 197 | 19 | 1,98 | 1,96 1,95 2,00 | 1,97 | 002|198 | 2,00 | 1,96
23 | Colocado en hidratacion 201 | 194 | 196 | 200 | 198 | 201 | 1,9 | 194 | 197 | 194 [ 0,03 | 197 | 2,00 | 1,94

DS: Desviacion estandar M.: X: Media; LCS: Limite de control superior; LCI: Limite de control inferior

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.16 se realiza un ajuste en la muestra de los tiempos para que ingresen a los limites de control y asi obtener el coeficiente de rango.

Tabla 5.16. Célculo de coeficiente de rango

EMBONCHADO DE ROSAS (20 bonches de ROSAS)
. . MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)
N DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 1 > 3 4 5 6 7 8 9 T101DS | xR ICR
1 | Seleccidn de rosa por tamafio en lira 4,67 | 4,66 | 4,64 | 465 | 4,63 | 4,65 |4,66|4,63|4,67|4,65|0,014(4,65(0,04|0,01
2 | Ubicacion de rosas en clasificador 2,00 (198 |19 [197 | 198|196 |1,98/2,00(1,98|1,97]0,014]1,98|0,04]0,02
3 | Colocacion de cartén corrugado con etiqueta | 2,67 | 2,64 | 2,65 | 2,66 | 2,67 | 2,64 |2,63|2,65|2,63|2,65|0,014|2,65|0,04| 0,02
4 | Colocacion de separador y papel periédico 2,33 12,30 | 228 | 2,32 | 2,30 | 2,31 |2,32|2,30(2,33|2,31|0,016]2,31]0,05| 0,02
5 | Grapado de separador y papel 1291130 ]131)131]129]132]131]129]1,31/1,29/0,011]1,30|0,03|0,02
6 | Colocacién de 4 rosas 3,33 (330331 |332]331]334]331]332[3,30]3,32|0,013/3,32|0,04|0,01
7 | Colocacidn de papel periddico 1,30 | 127 | 129 | 127|130 | 1,28 |1,30|1,28]1,29|1,27|0,013|1,29|0,03]| 0,02
8 | Colocacién de 5 rosas 4,00 | 3,98 | 3,96 | 400 | 3,98 | 3,97 |3,963,98|3,97|4,00{0,016 |3,98|0,04 | 0,01
9 | Colocacion de separador y papel periédico 2,33 1 2,30 | 228 | 2,32 | 2,30 | 2,31 |2,32|2,30(2,33|2,31|0,016|2,31|0,05| 0,02
10 | Colocacion de 4 rosas 3,33 | 3,30 | 3,31 | 3,32 | 3,31 | 3,34 |3,31|3,32|3,30/3,32|{0,013|3,32|0,04 | 0,01
11 | Colocacion de papel periédico 130 | 127 | 129|127 130 |1,28|1,30[1,28]1,29|1,27|0,013|1,29|0,03] 0,02
12 | Colocacion de 4 rosas 3,33 | 3,30 | 3,31 | 3,32 | 3,31 | 334 |3,31/3,32|3,30/3,32|{0,013|3,32|0,04 | 0,01
13 | Colocacion de separador y papel periddico 2,33 1230228232230 ]231232({2,30(2,33]|2,31]0,016|2,31|0,05| 0,02
14 | Colocacion de 4 rosas 3,33 (330|331 |332]331]334|331]332[3,30]3,32|0,013/3,32|0,04|0,01
15 | Colocacion de papel periddico 130 127 {129 127|130 |128130(1,28/1,29|1,27/0,013/1,29|0,03|0,02
16 | Colocacion de 4 rosas 3,33 (330|331 |332]331]334]331]332[3,30]3,32|0,013/3,32|0,04]|0,01
17 | Colocacion de separador y papel periédico 2,33 1230|228 (232|230 ]231232{2,30(2,33]|2,31|0,016|2,31|0,05| 0,02
18 | Doblado de cartén y grapado con el separador | 2,00 | 1,95 | 1,96 | 1,97 | 2,00 | 1,96 |1,95[1,98/1,95]|1,97/0,019/1,97|0,05| 0,03
19 | Grapado de externos 2,00 | 198 | 2,00 | 1,98 | 2,00 | 1,97 {1,95[1,98[1,95]|1,98]0,019]|1,98|0,05| 0,03
20 | Grapado 4 lados inferiores 3,33 1332|329 |331]330]330]331/3,34]3,29/3,30{0,017|3,31]|0,05| 0,02
21 | Medido y cortado de tallos desiguales 3,97 1 3,98 | 4,00 | 3,98 | 4,00 | 3,96 [3,97]3,98|4,00|3,97|0,014|3,98/0,04|0,01
22 | Sujetado con liga 200|198 [ 200|197 | 196|198 [1,96[1,97[2,00|1,97|0,016]|1,98|0,04|0,02
23 | Colocado en hidratacion 1,98 | 1,94 | 196 | 2,00 | 1,98 | 2,00 |1,96]1,94]1,97]1,94]0,023|1,97|0,06] 0,03
DS: Desviacidn estdndar M.; X: Media; R: Rango; C.R.: Coeficiente de Rango

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.17 se efectua el estudio aplicando los suplementos y variacion de ritmo para obtener el tiempo de ciclo en la operacion.

Tabla 5.17. Célculo de tiempo de ciclo

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA:

POSCOSECHA

OPERARIO:

MUJER

PRODUCTO:

BONCHES DE ROSAS

OBSERVADORES:

ARMIJOS LEONCIO

SANDOVAL JOSE

EMBONCHADO DE ROSAS (20 bonches de ROSAS)

MUESTRAS (minutos)

TIEMPOS (minutos)

N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 DS TE | VA | TN | S TT

1 | Seleccidn de rosa por tamafio en lira 467 | 466 | 464 | 465 | 463 | 465 | 466 | 463 | 467 | 4,65 | 0,014 | 465 | 98% | 456 | 0,2 | 547
2 | Ubicacion de rosas en clasificador 200 | 19 | 1,9 | 197 | 198 | 1,96 | 1,98 | 2,00 | 1,98 | 1,97 | 0,014 | 1,98 | 98% | 1,94 | 0,2 | 2,33
3 | Colocacion de carton corrugado con etiqueta 267 | 264 | 265 | 266 | 267 | 2,64 | 263 | 2,65 | 2,63 | 2,65 | 0,014 | 2,65 | 98% | 2,60 | 0,2 | 3,12
4 | Colocacion de separador y papel periddico 233 | 230 | 228 | 232 | 230 | 2,31 | 2,32 | 2,30 | 2,33 | 2,31 (0,016 | 2,31 | 98% | 2,26 | 0,2 | 2,72
5 | Grapado de separador y papel 129 | 1,30 | 131 | 131 | 1,29 | 1,32 | 1,31 | 1,29 | 1,31 | 129 0,011 |130|98% | 1,28 | 0,2 | 1,53
6 | Colocacion de 4 rosas 333 | 330 | 331 | 332 | 331 | 334 | 331 | 332 | 3,30 | 3320013332 |98% |325]|0,2]| 390
7 | Colocacion de papel periddico 1,30 | 1,27 | 129 | 127 | 1,30 | 1,28 | 1,30 | 1,28 | 1,29 | 127 | 0,013 | 129 |98% | 1,26 | 0,2 | 1,51
8 | Colocacion de 5 rosas 4,00 | 398 | 396 | 400 | 398 | 397 | 39 | 3,98 | 3,97 | 4,00 | 0,016 | 3,98 | 98% | 3,90 | 0,2 | 4,68
9 | Colocacidn de separador y papel periédico 233 | 230 | 228 | 232 | 230 | 2,31 | 2,32 | 2,30 | 2,33 | 2,31 | 0,016 | 2,31 | 98% | 2,26 | 0,2 | 2,72
10 | Colocacion de 4 rosas 333 | 330 | 331 | 332 | 331 | 334 | 331 | 332 | 3,30 | 3320013332 |98% |325]|0,2]| 390
11 | Colocacién de papel periddico 130 | 127 | 129 | 127 | 130 | 1,28 | 1,30 | 128 | 1,29 127 | 0,013 | 129 | 98% | 1,26 | 0,2 | 151
12 | Colocacion de 4 rosas 333 | 330 | 331 | 332 | 331 | 334 | 331 | 332 | 3,30 | 3320013332 |98% |325]|0,2]| 390
13 | Colocacién de separador y papel periddico 233 | 230 | 228 | 232 | 230 | 231 | 232 | 230 | 2,33 | 231|0,016 | 231 |98% | 226 |02 ]| 2,72
14 | Colocacion de 4 rosas 333 | 330 | 331 | 332 | 331 | 334 | 331 | 332 | 3,30 | 3320013332 |98% |325]|0,2]| 390
15 | Colocacién de papel periddico 130 | 127 | 129 | 127 | 130 | 128 | 1,30 | 128 | 1,29 127 | 0,013 | 129 | 98% | 1,26 | 0,2 | 151
16 | Colocacion de 4 rosas 333 | 330 | 331 | 332 | 331 | 334 | 331 | 332 | 3,30 |332|0,013|332|98% |325|02| 390
17 | Colocacion de separador y papel periédico 233 | 230 | 228 | 2,32 | 230 | 231 | 232 | 230 | 2,33 | 2,31 | 0,016 | 2,31 | 98% | 2,26 | 0,2 | 2,72
18 | Doblado de cartén y grapado con el separador | 2,00 | 195 | 1,96 | 1,97 | 200 | 1,96 | 1,9 | 198 | 195 | 197 | 0,019 | 1,97 | 98% | 1,93 | 0,2 | 2,32
19 | Grapado de externos 2,00 | 198 | 2,00 [ 1,98 | 2,00 1,97 | 195 | 1,98 | 1,95 | 198 | 0,019 | 1,98 | 98% | 1,94 | 0,2 | 2,33
20 | Grapado 4 lados inferiores 333 | 332 | 329 | 331 | 330 | 330 | 3,31 | 3,34 | 329 |3,30 | 0,017 | 3,31 | 98% | 3,24 | 0,2 | 3,89
21 | Medido y cortado de tallos desiguales 397 | 398 | 400 | 398 | 400 | 39 | 397 | 3,98 | 400 | 3,97 | 0,014 | 3,98 | 98% | 3,90 | 0,2 | 4,68
22 | Sujetado con liga 2,00 | 1,98 | 2,00 | 1,97 | 1,96 1,98 | 1,96 | 1,97 | 2,00 | 1,97 | 0,016 | 1,98 | 98% | 1,94 | 0,2 | 2,33
23 | Colocado en hidratacién 198 | 1,94 | 19 | 200 | 198 | 200 | 196 | 194 | 197 |[194]0,023 | 197 |98% |193|0,2 | 2,31

TC (min) 69,90

DS: Desviacion estandar M.; TE: Tiempo promedio; VA: Valoracion del ritmo de trabajo; TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TT: Tiempo concedido elemental

Elaborado por: Los autores

44




En la tabla 5.18 se establecen las muestras de tiempo obtenidas en segundos para el proceso de encapuchado.

Tabla 5.18. Toma de muestras de tiempo en segundos

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: MUJER
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: MALLAS DE ROSAS OBSERVADORES: ”
SANDOVAL JOSE
ENCAPUCHADO DE BONCHES (20 bonches de rosas)
o . MUESTRAS (segundos)
N DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 1 > 3 2 5 5 7 8 9 10
1 | Seleccién de bonche 120,14 | 118,76 | 117,63 | 118,17 | 117,08 | 120,53 | 117,66 | 118,83 | 117,13 | 116,42
2 | Determinar medida de bonche 59,89 | 56,85 | 58,30 | 60,23 | 56,93 | 58,85 | 56,42 | 57,59 | 56,37 | 60,08
3 | Seleccionar funda de cubierta por medida 60,10 | 56,43 | 60,15 | 58,25 | 55,86 | 60,14 | 60,54 | 58,83 | 57,61 | 55,73
4 | Encapuchado 179,86 | 180,07 | 177,12 | 177,15 | 178,22 | 177,63 | 176,47 | 178,85 | 179,92 | 180,54
5 | Colocacién de liga para ajuste 100,24 | 99,64 | 98,37 | 100,16 | 99,10 | 98,86 | 97,24 | 100,83 | 98,56 | 99,85
6 | Colocacion en tina de rehidratacion 79,83 | 78,23 | 76,14 | 77,32 | 79,34 | 80,56 | 78,27 | 77,44 | 81,06 | 77,96

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.19 se efectda la transformacion de segundos a minutos en las muestras de tiempo.

Tabla 5.19. Transformacion de unidades de tiempo de segundos a minutos en el proceso de encapuchado

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA:

POSCOSECHA

OPERARIO:

MUJER

PRODUCTO:

BONCHES DE ROSAS

OB

SERVADORES:

ARMIJOS LEONCIO

SANDOVAL JOSE

ENCAPU

CHADO DE BONCHES (20 bonches de rosas)

MUESTRAS (minutos)

TIEMPOS (minutos)

N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | DS | X |LCS|LCI
1 | Seleccién de bonche 200(1,98(196(1,97|195|2,01| 1,96 | 1,98 | 1,95 {1,94|0,02{1,97|1,99 1,95
2 | Determinar medida de bonche 1,00{0,95|0,97(1,00{0,95|0,98| 0,94 | 0,96 | 0,94 |1,00|0,02|0,97| 0,99 | 0,94
3 | Seleccionar funda de cubierta por medida 1,00(0,94(1,00{0,970,93|1,00| 1,01 | 0,98 | 0,96 |0,93|0,03(0,97| 1,00 | 0,94
4 | Encapuchado 3,0013,00({2,95(2,95|2,97|296| 2,94 | 298 | 3,00 |3,01|0,03{2,98| 3,00 | 2,95
5 | Colocacién de liga para ajuste 167|166|164|167|165(165| 1,62 | 1,68 | 1,64 |1,66(0,02|1,65|1,67 |1,64
6 | Colocacion en tina de rehidratacion 1,3311,30(1,27(1,29|1,32{1,34| 1,30 | 1,29 | 1,35 {1,30|0,03|1,31|1,33|1,28

DS: Desviacion estandar M.; x: Media; LCS:

Limite de control superior; LCI:

Limite de control inferior

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.20 se realiza un ajuste en la muestra de los tiempos, para que ingresen a los limites de control y asi obtener valores que puedan

ser trabajados en la obtencion del coeficiente de rango.

Tabla 5.20. Célculo de coeficiente de rango

ENCAPUCHADO DE BONCHES (20 bonches de rosas)

. MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)

N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES =
1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10| DS | X | R [CR.
1 | Seleccion de bonche 1,96(1,98(1,96|1,97|1,95|1,98|1,96|1,98|1,95|1,97|0,012|1,97|0,03| 0,02
2 | Determinar medida de bonche 0,98|0,95|0,97|0,95/0,95|0,98|0,97|0,96 | 0,94 | 0,98 | 0,015 | 0,96 | 0,04 | 0,04
3 | Seleccionar funda de cubierta por medida 1,00{0,94|1,00|0,97|0,95|1,00|0,95|0,98 | 0,96 | 0,97 | 0,023 | 0,97 | 0,06 | 0,06
4 | Encapuchado 3,00(3,00|2,95|2,95(2,97|2,96|2,95|2,98|3,00|2,98|0,021|2,97|0,05| 0,02
5 | Colocacién de liga para ajuste 1,67|166|1,64|167|165|1,65|1,64|1,66|1,64|1,66|0,012|1,65|0,03| 0,02
6 | Colocacién en tina de rehidratacion 1,3311,30(1,33{1,29|1,32{1,32(1,30|1,29/1,31|1,30|0,015{1,31|0,04| 0,03

DS: Desviacion estdndar M.; X: Media; R: Rango; C.R.: Coeficiente de Rango

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.21 se efectua el estudio aplicando los suplementos y variacion de ritmo para obtener el tiempo de ciclo en la operacion.

Tabla 5.21. Célculo de tiempo de ciclo

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA:

POSCOSECHA

OPERARIO:

MUJER

PRODUCTO:

BONCHES DE ROSAS

OBSERVADORES:

ARMIJOS LEONCIO

SANDOVAL JOSE

ENCAPUCHADO DE BONCHES (20 bonches de rosas)

MUESTRAS (minutos)

TIEMPOS (minutos)

N DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 1 2 3 2 5 g 7 3 9 01 DS TTEIVATTINT 5 T 7T
1 | Seleccidn de bonche 196)1,98[196/197[195/198| 1,96 | 1,98 | 1,95 |1,97|0,012]|197|97%|1,91|0,17] 2,23
2 | Determinar medida de bonche 0,98/0,95/0,97]0,95/0,95|0,98| 0,97 | 0,96 | 0,94 |0,98|0,015[/0,96|97%|0,93]|0,17| 1,09
3 | Seleccionar funda de cubierta por medida 1,0010,94]1,00/0,97]0,95/1,00| 0,95 | 0,98 | 0,96 [0,97/0,023|0,97|97%(0,94]0,17| 1,10
4 | Encapuchado 3,00[3,00]|2,95[2,95|2,97[2,96| 2,95 | 2,98 | 3,00 |2,98]0,021|2,97 |97% |2,88|0,17| 3,38
5 | Colocacion de liga para ajuste 167|1,66|164|167|165|165| 1,64 | 1,66 | 1,64 |1,66|0,012|1,65|97%|1,60(0,17| 1,88
6 | Colocacion en tina de rehidratacién 133/1,30]1,33]1,29(1,32|1,32| 1,30 | 1,29 | 1,31 |1,30/0,015]1,31|97% |1,27]0,17| 1,49

TC (min) 11,17

DS: Desviacion estandar M.; TE: Tiempo promedio; VA: Valoracion del ritmo de trabajo; TN: Tiempo normal; S: Suplementos;
TT: Tiempo concedido elemental

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.22 se establecen las muestras de tiempo obtenidas en segundos para el proceso de transporte.

Tabla 5.22. Toma de muestras de tiempo en segundos

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: HOMBRE
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES: .
SANDOVAL JOSE
TRANSPORTE DE BOCHES EN GAVETAS (20 bonches = 2 gavetas)
’ MUESTRAS (segundos)
N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 | Agarre de gaveta (2 personas) 18,21 | 18,54 | 16,86 | 15,06 | 16,25 | 13,83 | 16,75 | 18,08 | 18,67 | 16,82
2 | Transporte cuarto frio 72,03 | 70,81 | 72,56 | 69,65 | 67,86 | 70,76 | 72,73 | 69,13 | 72,07 | 70,24
3 | Ubicar gaveta en cuarto frio 16,20 | 15,07 | 16,23 | 17,37 | 1452 | 15,04 | 16,85 | 15554 | 14,95 | 16,23

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.23 se efectda la transformacion de segundos a minutos en las muestras de tiempo.

Tabla 5.23. Transformacion de unidades de tiempo de segundos a minutos en el proceso de transporte

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA:

POSCOSECHA

OPERARIO:

HOMBRE

PRODUCTO:

BONCHES DE ROSAS

OBSERVADORES:

ARMIJOS LEONCIO

SANDOVAL JOSE

TRANSPORTE DE BOCHES EN GAVETAS (20 bonches = 2 gavetas)

DESCRIPCION DE

MUESTRAS (minutos)

TIEMPOS (minutos)

N ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 | 7 1 8 | 9 [10]|DS] % [Lcs[Lcl
1 | Agarre de gaveta (2 personas) 0,30 0,31 0,28 0,25 0,27 0,23 0,28 | 0,30 | 0,31 {0,28|0,03|0,28| 0,31 0,26
2 | Transporte cuarto frio 1,20 1,18 1,21 1,16 1,13 1,18 1211|115 | 1,20 |1,17{0,03|1,18|1,21 1,15
3 | Ubicar gaveta en cuarto frio 0,27 0,25 0,27 0,29 0,24 0,25 0,28 | 0,26 | 0,25 |{0,27|0,02|0,26| 0,28 | 0,25

DS: Desviacion estandar M.; x: Media; LCS: Limite de control superior; LCI: Limite de control inferior

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.24 se realiza un ajuste en la muestra de los tiempos para que ingresen a los limites de control y asi obtener valores que puedan ser
trabajados en la obtencidn del coeficiente de rango.

Tabla 5.24. Célculo de coeficiente de rango

TRANSPORTE DE BOCHES EN GAVETAS (20 bonches = 2 gavetas)
. MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)
N°| DESCRIPCION DE ACTIVIDADES -
1 2 3 4 5 6 | 7 | 8 | 9 10| DS | x| R]|CR
Agarre de gaveta (2 personas) 0,30 0,31 0,28 0,30 0,27 |0,27(0,28|0,30|0,31|0,28 | 0,016 | 0,29 | 0,04 | 0,14
Transporte cuarto frio 1,20 1,18 1,21 1,16 1,16 1,18 1,21 |1,15|1,20|1,17 | 0,022 | 1,18 | 0,06 | 0,05
Ubicar gaveta en cuarto frio 0,27 0,25 0,27 0,26 0,25 [0,25(0,28 (0,26 | 0,25 |0,27 | 0,011 | 0,26 | 0,03 | 0,11
DS: Desviacién estandar M.; X: Media; R: Rango; C.R.: Coeficiente de Rango

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.25 se efectua el estudio aplicando los suplementos y variacion de ritmo para obtener el tiempo de ciclo en la operacion.

Tabla 5.25. Calculo de tiempo de ciclo

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: HOMBRE
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES: SANDOVAL JOSE
TRANSPORTE DE BOCHES EN GAVETAS (20 bonches = 2 gavetas)

N° DESCRIPCION DE MUESTRAS TIEMPOS
ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 | DS |[TE|VA|TN| S |TT
1 | Agarre de gaveta (2 personas) 0,30 | 0,31 | 0,28 | 0,30 | 0,27 | 0,27 | 0,28 | 0,30 | 0,31 | 0,280,016 |0,29|98% | 0,28|0,16 | 0,33
2 | Transporte cuarto frio 1,20 | 1,18 | 1,21 | 1,16 | 1,16 | 1,18 | 1,21 | 1,15 | 1,20 |1,17(0,022|1,18|98% |1,16|0,16|1,34
3 | Ubicar gaveta en cuarto frio 0,27 | 0,25 | 0,27 | 0,26 | 0,25 | 0,25 | 0,28 | 0,26 | 0,25 |0,27|0,011|0,26 | 98% | 0,26 | 0,16 | 0,30
TC (min) 1,97

DS: Desviacion estandar M.; TE: Tiempo promedio; VA: Valoracién del ritmo de trabajo; TN: Tiempo normal; S: Suplementos;
TT: Tiempo concedido elemental

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.26 se establecen las muestras de tiempo obtenidas en segundos para el proceso de empaquetado.

Tabla 5.26. Toma de muestras de tiempo en segundos

ESTUDIO DE TIEMPOS
AREA: POSCOSECHA OPERARIO: HOMBRE
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES: ARMIJOS LEONCI,O
SANDOVAL JOSE
EMPAQUETADO (20 bonches de 80 cm = 2 tabacos)
. MUESTRAS (segundos)
N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 | Seleccién de empague (tabaco) 16,23 | 15,03 | 17,35 | 15,67 | 14,43 | 14,96 | 16,81 | 16,24 | 17,56 | 14,47
2 | Doblado y grapado de empagque (tabaco) 120,54 | 118,76 | 117,52 | 120,14 | 117,15 | 118,26 | 116,44 | 120,56 | 117,69 | 118,83
3 | Colocacién de fondo empaque en mesa 11,87 | 10,86 | 8,41 | 9,57 | 10,17 | 9,54 | 12,69 | 10,83 | 10,27 | 8,33
4 | Transporte de bonches de cuarto frio al drea de empaque 256,26 | 253,82 | 256,86 | 255,17 | 257,46 | 256,72 | 256,24 | 255,12 | 253,75 | 258,26
5 | Colocacion de bonches por medida en tabaco 355,75 | 354,17 | 357,14 | 355,32 | 354,19 | 352,76 | 357,55 | 354,23 | 356,32 | 357,64
6 | Colocacion de tapa de empaque 10,17 | 9,10 | 10,74 | 11,45 | 834 | 952 | 7,84 | 848 | 10,24 | 11,36
7 | Ajuste de tabaco con cinta 60,17 | 58,75 | 60,36 | 57,55 | 56,42 | 58,61 | 60,61 | 58,33 | 60,14 | 58,78
8 | Ubicacion de tabaco para etiquetar 10,22 | 10,84 | 8,44 | 11,49 | 9,27 | 835 | 10,35 | 9,60 | 11,47 | 10,26
9 | Colocacion de etiqueta 413 | 3,15 | 5,36 1,83 | 324 | 495 | 2,57 | 367 | 1,89 | 474
10 | Traslado a cuarto frio 60,15 | 57,55 | 58,82 | 57,15 | 60,16 | 58,25 | 60,59 | 58,35 | 57,46 | 60,13
11 | Ubicacion de tabaco en cuarto frio 19,76 | 17,93 | 18,13 | 16,91 | 19,33 | 20,43 | 19,88 | 18,63 | 18,08 | 17,37

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.27 se efectda la transformacion de segundos a minutos en las muestras de tiempo.

Tabla 5.27. Transformacion de unidades de tiempo de segundos a minutos en el proceso de empaquetado

ESTUDIO DE TIEMPOS
AREA: POSCOSECHA OPERARIO: HOMBRE
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES: SANDOVAL JOSE
EMPAQUETADO (20 bonches de 80 cm = 2 tabacos)
N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES MUESTRAS (minutos) TIEMP_OS (minutos)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | DS | X |[LCS|LCI
1 | Seleccion de empaque (tabaco) 0,27 | 025 | 0,29 | 0,26 | 0,24 | 0,25 | 0,28 | 0,27 | 0,29 |0,24|0,02|0,26 | 0,28 | 0,25
2 | Doblado y grapado de empaque (tabaco) 201 | 198 | 19 | 2,00 | 195 | 197 | 194 | 201 | 1,96 [1,98|0,02|1,98]| 2,00 | 1,95
3 | Colocacién de fondo empaque en mesa 0,20 | 0,18 | 0,24 | 0,16 | 0,17 | 0,16 | 0,21 | 0,18 | 0,17 |0,14(0,02|0,17| 0,19 | 0,15
4 Zr;a;asgse”e de bonches de cuarto frio al area de 427 | 423 | 428 | 4,25 | 429 | 428 | 427 | 4,25 | 423 |4,30(0,02|4,27| 4,29 | 4,24
5 | Colocacién de bonches por medida en tabaco 593 | 590 | 595 | 592 | 590 | 588 | 596 | 590 | 594 [596|0,03|592] 5,95 5,90
6 | Colocacidn de tapa de empaque 017 | 0,15 | 0,18 | 0,19 | 0,24 | 0,16 | 0,13 | 0,24 | 0,17 |0,19/0,02|0,16| 0,18 | 0,14
7 | Ajuste de tabaco con cinta 1,00 | 098 | 101 | 0,96 | 0,94 | 098 | 1,01 | 0,97 | 1,00 |0,98|0,02(0,98| 1,01 | 0,96
8 | Ubicacion de tabaco para etiquetar 01 | 018 | 0,14 | 0,19 | 0,15 | 0,24 | 0,17 | 0,26 | 0,19 |0,17|0,02|0,17| 0,18 | 0,15
9 | Colocacidn de etiqueta 0,07 | 005 | 0,09 | 0,03 | 0,05 | 0,08 | 0,04 | 0,06 | 0,03 |0,08|0,02|0,06|0,08|0,04
10 | Traslado a cuarto frio 1,00 | 096 | 098 | 0,95 | 1,00 | 0,97 | 1,01 | 0,97 | 0,96 |1,00|0,02|0,98| 1,00 | 0,96
11 | Ubicacién de tabaco en cuarto frio 033 | 030 | 0,30 | 0,28 | 0,32 | 0,34 | 0,33 | 0,31 | 0,30 {0,29/0,02|0,31| 0,33 |0,29
DS: Desviacion estandar M.; x: Media; LCS: Limite de control superior; LCI: Limite de control inferior

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.28 se realiza un ajuste en la muestra de los tiempos para que ingresen a los limites de control y asi obtener valores que puedan

ser trabajados en la obtencion del coeficiente de rango.

Tabla 5.28. Célculo de coeficiente de rango

EMPAQUETADO (20 bonches de 80 cm = 2 tabacos)

N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES MUESTRAS (minutos) TIEMP_OS (minutos)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | DS X R |CR.
1 | Seleccion de empaque (tabaco) 0,27 | 0,25 0,28 | 0,26 | 0,26 | 0,25 0,28 | 0,27 | 0,25 | 0,27 | 0,012 | 0,26 | 0,03 | 0,11
2 | Doblado y grapado de empaque (tabaco) 2,00 19819 |200|195|197|196|1,98|1,96 1,980,017 |1,97]|0,05| 0,03
3 | Colocacidn de fondo empaque en mesa 0,18 | 0,18 | 0,17 | 0,16 | 0,47 | 0,16 | 0,15 | 0,18 | 0,17 | 0,18 | 0,011 | 0,17 | 0,03 | 0,18
4 er‘;asgggtede bonches de cuarto frio al area de 427 | 4,23 | 428 | 425 | 4,29 | 4,28 (4,27 | 4,25 | 4,26 | 429 | 0,019 | 4,27 | 0,06 | 0,01
5 | Colocacion de bonches por medida en tabaco 5931590 |5,95]|592|5,90]5,93]|5,96|5,90]5,94|595]0,023|5,93|0,06| 0,01
6 | Colocacidn de tapa de empaque 0,17 |0,15| 0,18 | 0,15| 0,24 | 0,26 | 0,17 | 0,24 | 0,17 | 0,18 | 0,015 | 0,16 | 0,04 | 0,25
7 | Ajuste de tabaco con cinta 1,00 | 0,98 | 1,01 | 0,96 | 0,97 | 0,98 | 1,01 | 0,97 | 1,00 | 0,98 | 0,018 | 0,99 | 0,05 | 0,05
8 | Ubicacion de tabaco para etiguetar 0,17 | 0,18 | 0,15 | 0,17 | 0,45 | 0,16 | 0,17 | 0,16 | 0,16 | 0,17 | 0,010 | 0,16 | 0,03 | 0,18
9 | Colocacion de etiqueta 0,07 | 0,05 | 0,06 | 0,08 | 0,05 | 0,08 | 0,04 | 0,06 | 0,04 | 0,08 | 0,016 | 0,06 | 0,04 | 0,66
10 | Traslado a cuarto frio 1,00 | 0,96 | 0,98 | 0,96 | 1,00 | 0,97 | 1,00 | 0,97 | 0,96 | 1,00 | 0,018 | 0,98 | 0,04 | 0,04
11 | Ubicacion de tabaco en cuarto frio 0,33 /0,30 0,30|0,33]|0,32|0,30|0,33|0,31|0,30 | 0,29 | 0,015 | 0,31 | 0,04 | 0,13

DS: Desviacién estandar M.; X: Media; R: Rango; C.R.: Coeficiente de Rango

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.29 se efectua el estudio aplicando los suplementos y variacion de ritmo para obtener el tiempo de ciclo en la operacion.

Tabla 5.29. Calculo de tiempo de ciclo

ESTUDIO DE TIEMPOS
AREA: POSCOSECHA OPERARIO: HOMBRE
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES: SANDOVAL JOSE
EMPAQUETADO (20 bonches de 80 cm = 2 tabacos)

o - MUESTRAS (minutos) TIEMPQOS (minutos)
N DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 7 5 . 7 . - - 5 o 0 DS TTE[VA[TN] 5 [ 7T
1 | Seleccion de empaque (tabaco) 0,27]0,25|0,28|0,26 | 0,26 | 0,25 | 0,28 | 0,27 | 0,25 |0,27|0,012|0,26 | 96% | 0,25|0,17| 0,30
2 | Doblado y grapado de empaque (tabaco) 200{1,98|19|200|19|197| 1,9 | 1,98 | 1,96 |1,98|0,017|1,97|96% [1,90|0,17| 2,22
3 | Colocacidn de fondo empague en mesa 0,18|0,18 (0,17 |0,16 | 0,17 | 0,16 | 0,15 | 0,18 | 0,17 |0,18|0,011|0,17|96% | 0,16 |0,17| 0,19
4 Zrﬁ‘;asggemde bonches de cuarto frioal areade |4 57| 4 23| 4,28 | 4,25 | 4,20 | 428 | 4,27 | 4,25 | 4,26 |4,29|0,019|4,27 | 96% | 4,10{ 0,17 | 4,79
5 | Colocacién de bonches por medida en tabaco 5,93|5,90(5,95|5,92|590(593| 596 | 590 | 594 [595|0,023|5,93|96% |5,69|0,17| 6,66
6 | Colocacién de tapa de empaque 0,17|0,15|0,18|0,15|0,24| 0,16 | 0,17 | 0,14 | 0,17 |0,18|0,015|0,16 | 96% | 0,15|0,17| 0,18
7 | Ajuste de tabaco con cinta 1,00|0,98|1,01|0,96|097{098| 1,01 | 0,97 | 1,00 |0,98|0,018|0,99|96% |0,95(0,17 | 1,11
8 | Ubicacion de tabaco para etiquetar 0,17(0,18(0,15|0,17(0,15|0,16 | 0,17 | 0,16 | 0,16 |0,17|0,010|0,16 |96% | 0,16 |0,17 | 0,18
9 | Colocacidn de etiqueta 0,07 | 0,05 | 0,06 | 0,08 | 0,05 | 0,08 | 0,04 | 0,06 | 0,04 |0,08|0,016|0,06|96% | 0,06|0,17 | 0,07
10 | Traslado a cuarto frio 1,00|0,96|0,98|0,96 | 1,00|0,97| 1,00 | 0,97 | 0,96 |1,00|0,018|0,98|96% | 0,94 (0,17 | 1,10
11 | Ubicacion de tabaco en cuarto frio 0,33(0,30(0,30(0,33|0,32|0,30| 0,33 | 0,31 | 0,30 |0,29|0,015|0,31|96% |0,30|0,17 | 0,35

TC (min) 17,15
DS: Desviacion estandar M.; TE: Tiempo promedio; VA: Valoracion del ritmo de trabajo; TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TT: Tiempo concedido elemental

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.30 se describe el resumen del proceso para conocer el tiempo total de produccion en el cual los trabajadores elaboran 20 bonches

de rosas.
Tabla 5.30. Célculo de tiempo del proceso en 20 bonches de rosas
ESTUDIO DE TIEMPOS
AREA: POSCOSECHA OPERARIOS: HOMBRE-MUJER
. . ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES: SANDOVAL JOSE
Procesos para la elaboracion de 20 bonches de rosas
N° Tiempo de ciclo (min) iEce Por Sumatoria
PROCESO P operarios operario
1 RECEPCION DE MATERIA PRIMA (20 mallas de rosas) 2,13 2 1,07 1,07
2 LIMPIEZA DE MATERIA PRIMA (20 mallas de rosas) 7,17 2 3,59 3,59
3 CLASIFICACION Y EMBONCHADO DE ROSAS (20 mallas de rosas) 73,10 2 36,55 36,55
4 ENCAPUCHADO DE BONCHES (20 bonches de rosas) 11,17 1 11,17 11,17
5 TRANSPORTE DE BOCHES EN GAVETAS (20 bonches = 2 gavetas) 1,97 1 1,97 1,97
6 EMPAQUETADO (20 bonches de 80 cm = 2 tabacos) 17,15 1 17,15 17,15
TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION (min) 71,50
TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION (HORA) 1,19

Elaborado por: Los autores

En cuanto a los valores presentados en la tabla 5.30 se detalld el tiempo de operacion en los diferentes procesos de poscosecha, por una parte,
se combind las operaciones de clasificacion y embonchado porque se realizan de forma simultanea, por lo tanto, se eligio el valor de 73,10
minutos a causa de poseer mayor tiempo de proceso entre las dos operaciones con respecto a su tiempo de ciclo.

Ademas, en los procesos de recepcion, limpieza y clasificacion, intervienen dos operarios para ajustar el desarrollo de trabajo para obtener

como resultado el tiempo de produccion de 71,50 minutos en la elaboracion de 20 bonches de rosas.
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En la imagen 5.1 se presenta el esquema del proceso de produccion en minutos en el software de simulacién Vensim para la realizacion de 20
bonches de rosas.

/'/ \\
CANTIDAD DE s
MALLAS 5
\ Q X = PROCESO S—% 0 <O % )
\ INGRESO B TIEMPO DE
N —BE—— z — - PRODUCCION—
% MALLAS ey (HORAS)
\ .* =& c - @ Tablavenieal ol ]
/ Time (Day) "TIEMPO DE "TIEMPO DE PRODUCCION -
/ 275 PRODUCCI 713534
276 ON MIN)" 71.5491
277 Se ejecutac  71.5394
278 Actuial 713571
279 71.6273
280 71.5903
281 71.5855
282 71.3612
283 71.2229
284 71.4434
283 71.6499
286 71.3726
287 714
288 713431 =

Imagen 5.1. Proceso de simulacion actual

Elaborado por: Los autores

En la imagen 5.1 se presenta la simulacién del proceso actual, se tomo el tiempo para un afio de trabajo de 288 dias, de esta manera ejecutar
una variabilidad del tiempo de produccion en la elaboracién de 20 bonches, de esta forma identificar si el tiempo de proceso que se calcula en
la simulacion tiene relacién con el resultado teérico obtenido en el desarrollo del estudio de tiempos.
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De esta manera, se ha tomado una muestra de 10 datos aleatorios realizados en la simulacién de 288 dias, plantados en la tabla 5.31 para el

proceso actual:

Tabla 5.31. Ejemplo de 10 muestras de tiempo en el proceso de 20 bonches de rosas con el proceso actual

N° Dia de simulacién Tiempos en minutos
1 3 71,52
2 4 71,47
3 5 71,67
4 105 71,63
5 106 71,51
6 107 71,59
7 108 71,44
8 282 71,52
9 283 71,45
10 284 71,28
Media 71,49
Desviacion estandar poblacional 0,12
Valor estandar del estudio = 71,50 (min)
LCI (min) Media (min) LCS (min)
71,37 71,49 71,61

En la tabla 5.31 se presenta el tiempo promedio de simulacion de 71,49 minutos, este valor se encuentra dentro del LCS de 71,61 minutos y
LClI de 71,37 minutos, tomando en cuenta que el valor promedio de la simulacion se efectua para los 288 dias laborables, demostrando que, a
mayor cantidad de dias simulados mas se acercara al tiempo teérico de 71,50 minutos, de esta manera, se comprueba la factibilidad de la

simulacion respecto al proceso.

59



5.2.

PROCESO PROPUESTO

En la tabla 5.32 se presenta el diagrama de operaciones del proceso propuesto para la elaboracion de 20 bonches de rosas.

Tabla 5.32. Diagrama de operaciones con mejoras de tiempos en procesos de produccion para 20 bonches de rosas

DIAGRAMA DE PROCESO DE PRODUCCION PARA 20 BONCHES DE ROSAS
AREA: POSCOSECHA OPERARIOS: HOMBRE, MUJER
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES: ] SANDOVAL JOSE
SIMBOLOGIA Tiempo
Operacion | Transporte | Inspeccion Demora | Almacenamiento Estandar
N° DESCRIPCION DE PROCESOS o I=> O D v (min)
1 Recepcidn de materia prima *—— 0,71
2 Inmersion \ —e
3 Lavado +
4 Enjuagado + 3,02
5 Abrillantado —
6 Hidratacion —®
7 Clasificacion —9 26.42
8 Embonchado — '
9 Encapuchado [ 749
10 Rehidratacion L — '
11 Ubicacidn de gavetas en cuarto frio —~——— 165
12 Reposo en cuarto frio
13 Empaquetado [ 16.06
14 Almacenamiento —o '
TC (min) 55,35

Elaborado por: Los autores
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El proceso de manufactura de la floricola Abril Flowers, se mejorara a través de la combinacion y reestructuracion de actividades en cada
proceso, esto minimizara tiempos improductivos, optimizando la organizacion y distribucion de actividades, con el propoésito de incrementar
el valor estimado en la capacidad de recepcion de materia prima y produccion de bonches al dia, manteniendo altos estandares de calidad.

Por ende, se ejecutd una nueva toma tiempos para evidenciar las mejoras establecidas en los procesos, realizando nuevamente el estudio de

tiempos con el proposito de mejorar el desarrollo de cada actividad donde intervienen los trabajadores.

En la tabla 5.33 se establecen las muestras de tiempo obtenidas en segundos para el proceso de recepcion de materia prima.

Tabla 5.33. Toma de muestras de tiempo en segundos
ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: HOMBRE
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: MALLAS DE ROSAS OBSERVADORES: SANDOVAL JOSE
RECEPCION DE MATERIA PRIMA (20 mallas)
N DESCRIPCION DE MUESTRAS (segundos)
ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 | Recepcion y ubicacion 80,00 | 82,23 | 79,26 | 81,12 | 79,58 | 81,65 | 81,18 | 79,28 | 77,42 | 78,15

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.34 se efectda la transformacion de segundos a minutos en las muestras de tiempo.

Tabla 5.34. Transformacion de unidades de tiempo a minutos en las muestras de la operacidn de recepcion de materia prima
ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: HOMBRE
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: MALLAS DE ROSAS OBSERVADORES: SANDOVAL JOSE
RECEPCION DE MATERIA PRIMA (20 mallas)
N DESCRIPCION DE MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)
ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | DS | X | LCS | LCI
1 | Recepcion y ubicacion 133|137 (132|135|133|136| 135|132 | 1,29 |{1,30|0,03|133| 1,36 | 1,31

DS: Desviacion estandar M.; x: Media; LCS: Limite de control superior; LCI: Limite de control inferior
Elaborado por: Los autores

En la tabla 5.35 se realiza un ajuste en la muestra de los tiempos para que ingresen a los limites de control y asi obtener valores que puedan
ser trabajados en la obtencion del coeficiente de rango.

Tabla 5.35. Célculo de coeficiente de rango

RECEPCION DE MATERIA PRIMA (20 mallas)

N DESCRIPCION DE MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)
ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 | DS X R |CR.
1 | Recepcidn y ubicacion 133(135|132|135|1,33|1,36 |135|1,32|1,34| 1,33 | 0,014 | 1,34 | 0,04 | 0,03

DS: Desviacion estdndar M.; [1: Media; R: Rango; C.R.: Coeficiente de Rango

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.36 se efectua el estudio aplicando los suplementos y variacion de ritmo para obtener el tiempo de ciclo en la operacion.

Tabla 5.36. Célculo de tiempo de ciclo

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: HOMBRE
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: MALLAS DE ROSAS OBSERVADORES: SANDOVAL JOSE

RECEPCION DE MATERIA

PRIMA (20 mallas)

Ne DESCRIPCION DE MUESTRAS (minutos) TIEMPQOS (minutos)
ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 DS | TE | VA | TN S |TT
1 | Recepciodn y ubicacion 133/135|132|135|133|136] 135|132 | 134 [133]|0014 |134|9% |127]0,12 1,42
TC (min) 1,42

elemental

DS: Desviacion estandar M.; TE: Tiempo promedio; VA: Valoracion del ritmo de trabajo; TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TT: Tiempo concedido

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.37 se establecen las muestras de tiempo obtenidas en segundos para el proceso de limpieza.

Tabla 5.37. Toma de muestras de tiempo en segundos

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: MUJER
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: MALLAS DE ROSAS OBSERVADORES: -
SANDOVAL JOSE
LIMPIEZA DE MATERIA PRIMA (20 mallas de rosas)
. MUESTRAS (segundos)
N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 | Inmersién 120,10 | 118,26 | 120,65 | 116,93 | 118,86 | 120,61 | 120,25 | 118,27 | 116,75 | 118,80
2 Lavado y enjuagado 59,85 57,60 58,93 57,15 60,23 56,45 58,24 57,69 60,27 58,12
3 | Abrillantado 60,13 | 61,24 | 56,47 | 58,29 | 56,89 | 5568 | 56,44 | 5821 | 60,17 | 56,45
4 | Ubicar en puesto de hidratacion 79,87 | 80,46 | 78,15 | 80,36 | 79,52 | 76,71 | 81,27 | 79,23 | 80,08 | 77,42
Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.38 se efectua la transformacion de segundos a minutos en las muestras de tiempo.

Tabla 5.38. Transformacion de unidades de tiempo de segundos a minutos en el proceso de limpieza

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: MUJER
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: MALLAS DE ROSAS OBSERVADORES: SANDOVAL JOSE
LIMPIEZA DE MATERIA PRIMA (20 mallas de rosas)

N° DESCRIPCION DE MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)
ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | DS | X |LCS|LCI
1 | Inmersion 2,00(1,97|2,01|1,95/|1,98|2,01| 2,00 | 1,97 | 1,95 |1,98(0,02|1,98| 2,00 | 1,96
2 | Lavado y enjuagado 1,00|0,96|0,98|0,95|1,00|{0,94| 0,97 | 0,96 | 1,00 |0,97]0,02|0,97| 0,99 | 0,95
3 | Abrillantado 1,00(1,02|0,94(0,97|0,95(0,93| 0,94 | 0,97 | 1,00 |0,94(0,03|0,97| 1,00 | 0,93
4 | Ubicar en puesto de hidratacion 1,331,34|1,30(1,34|1,33|1,28| 1,35 | 1,32 | 1,33 |1,29]0,02|1,32|1,34 1,30

DS: Desviacion estandar M.; x: Media; LCS: Limite de control superior; LCI: Limite de control inferior

En la tabla 5.39 se realiza un ajuste en la muestra de los tiempos para que ingresen a los limites de control y asi obtener valores que puedan ser

Elaborado por: Los autores

trabajados en la obtencion del coeficiente de rango.

Tabla 5.39. Célculo de coeficiente de rango

LIMPIEZA DE MATERIA PRIMA (20 mallas de rosas)

Ne DESCRIPCION DE MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)

ACTIVIDADES 112 |3 |4|5|6|7[8]9]10]|DS|x|R]|CR.
1 | Inmersion 2,00(1,97|1,98|2,00/1,98|1,96|2,00{1,97|1,97|1,98|0,014|1,98|0,04| 0,02
2 | Lavado y enjuagado 0,96 0,96 |0,98|0,95|0,98 (0,96 0,97 |0,96|0,95|0,97|0,011| 0,96 | 0,03 | 0,03
3 | Abrillantado 1,00|0,96|0,94|0,97|0,95[0,93|0,94|0,97|1,00|0,94|0,025|0,96 | 0,07 | 0,07
4 | Ubicar en puesto de hidratacion 1,33{1,34|1,30|1,34|1,33|1,32|1,34|1,32|1,33|1,31|0,014|1,33|0,04| 0,03

DS: Desviacién estandar M.; X: Media; R: Rango; C.R.: Coeficiente de Rango

Elaborado por: Los autores

65




En la tabla 5.40 se efectua el estudio aplicando los suplementos y variacion de ritmo para obtener el tiempo de ciclo en la operacion.

Tabla 5.40. Célculo de tiempo de ciclo
ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: MUJER
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: MALLAS DE ROSAS OBSERVADORES: SANDOVAL JOSE
LIMPIEZA DE MATERIA PRIMA (20 mallas de rosas)
Ne DESCRIPCION DE MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)

ACTIVIDADES 11213 4]5]|6 7 8 9 | 10| DS |[TE|VA|TN| S |TT
1 | Inmersién 2,00(1,97|1,98|2,00/1,98(1,96| 2,00 | 1,97 | 1,97 {1,98|0,014|1,98|98% |1,94|0,18|2,29
2 | Lavado y enjuagado 0,960,96/0,98|0,95(0,98(0,96| 0,97 | 0,96 | 0,95 |0,97|0,011|0,96|98% |0,94|0,18| 1,11
3 | Abrillantado 1,0010,96|0,94(0,97|0,95/0,93| 0,94 | 0,97 | 1,00 |0,94|0,025|0,96 |98%|0,94|0,18 | 1,11
4 | Ubicar en puesto de hidratacion 1,3311,34|1,30|1,34|1,33|1,32| 1,34 | 1,32 | 1,33 |1,31|0,014|1,33|98%|1,30|0,18 | 1,53
TC (min) 6,04

DS: Desviacion estandar M.; TE: Tiempo promedio; VA: Valoracion del ritmo de trabajo; TN: Tiempo normal; S: Suplementos;
TT: Tiempo concedido elemental

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.41 se establecen las muestras de tiempo obtenidas en segundos para el proceso de clasificacion.

Tabla 5.41. Toma de muestras de tiempo en segundos

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIOS: HOMBRE - MUJER
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: MALLAS DE ROSAS OBSERVADORES: -
SANDOVAL JOSE

CLASIFICACION DE ROSAS (20 mallas de rosas)

. MUESTRAS (segundos)
N° | DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 | Colocacién de malla en clasificador 1000,23 | 998,83 | 997,66 | 1000,80 | 996,36 | 997,27 | 995,75 | 999,75 | 1000,87 | 997,68
2 | Inspeccién y deshojado por rosa 1000,20 | 998,49 | 997,28 | 996,26 | 997,58 | 998,40 | 997,33 | 999,28 | 997,23 | 1000,20
3 Medici(’)nderosaycomcaciénen|ira 600,00 | 596,46 | 600,86 | 598,32 | 596,79 | 600,49 | 597,23 | 595,86 | 598,28 597,16

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.42 se efectda la transformacion de segundos a minutos en las muestras de tiempo.

Tabla 5.42. Transformacion de unidades de tiempo de segundos a minutos en el proceso de clasificacion

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIOS: HOMBRE - MUJER
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: MALLAS DE ROSA BSERVADORES: -
ODUCTO S OSAS OBS ORES SANDOVAL JOSE
CLASIFICACION DE ROSAS (20 mallas de rosas)
Ne DESCRIPCION DE MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)
ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |DS| X |LCS | LCI

1 | Colocacion de malla en clasificador 16,67 | 16,65 | 16,63 | 16,68 | 16,61 | 16,62 | 16,60 | 16,66 | 16,68 | 16,63 | 0,03 | 16,64 | 16,67 | 16,61

2 | Inspeccién y deshojado por rosa 16,67 | 16,64 | 16,62 | 16,60 | 16,63 | 16,65 | 16,61 | 16,65 | 16,62 | 16,67 | 0,02 | 16,64 | 16,66 | 16,61

3 | Medicion de rosa y colocacion en lira | 10,00 | 9,94 | 10,01 | 9,97 | 9,95 | 10,01 | 995 | 9,93 | 9,97 | 9,95 | 0,03]| 9,97 | 10,00 | 9,94
DS: Desviacion estandar M.; x: Media; LCS: Limite de control superior; LCI: Limite de control inferior

Elaborado por: Los autores

En la tabla 5.43 se realiza un ajuste en la muestra de los tiempos para que ingresen a los limites de control y asi obtener valores que puedan ser

trabajados en la obtencién del coeficiente de rango.

Tabla 5.43. Célculo de coeficiente de rango

CLASIFICACION DE ROSAS (20 mallas de rosas)
DESCRIPCION DE MUESTRAS (minutos) TIEMPQOS (minutos)
16,67 | 16,65 | 16,63 | 16,65 | 16,61 | 16,62 | 16,63 | 16,66 | 16,68 | 16,63 | 0,023 | 16,64 | 0,07 | 0,00
Inspeccion y deshojado por rosa 16,65 | 16,64 | 16,62 | 16,66 | 16,63 | 16,65 | 16,61 | 16,65 | 16,62 | 16,65 | 0,017 | 16,64 | 0,05 | 0,00
Medicién de rosa y colocacién en lira [10,00] 9,94 | 9,96 | 9,97 | 9,95 | 9,94 | 9,95 | 9,98 | 9,97 | 9,95 | 0,019] 9,96 |0,06| 0,01
DS: Desviacién estandar M.; X: Media; R: Rango; C.R.: Coeficiente de Rango

Elaborado por: Los autores

NO

1 | Colocacién de malla en clasificador
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En la tabla 5.44 se efectua el estudio aplicando los suplementos y variacion de ritmo para obtener el tiempo de ciclo en la operacion.

Tabla 5.44. Célculo de tiempo de ciclo

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA:

POSCOSECHA

OPERARIOS:

HOMBRE - MUJER

PRODUCTO:

MALLAS DE ROSAS

OBSERVADORES:

ARMIJOS LEONCIO

SANDOVAL JOSE

CLASIFICACION DE ROSAS (20

mallas de rosas)

MUESTRAS (minutos)

TIEMPOS (minutos)

N°| DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 0 5 5 ; - : - - 3 0 e = el T s | T
1 | Colocacidn de malla en clasificador 16,67 | 16,65 | 16,63 | 16,65 | 16,61 | 16,62 | 16,63 | 16,66 | 16,68 | 16,63 | 0,023 | 16,64 | 97% | 16,14 | 0,26 | 20,34
2 | Inspeccidn y deshojado por rosa 16,65 16,64 | 16,62 | 16,66 | 16,63 | 16,65 | 16,61 | 16,65 | 16,62 | 16,65 | 0,017 | 16,64 | 97% | 16,14 | 0,26 | 20,33
3 | Medicion de rosa y colocacion en lira 10,00| 9,94 | 9,96 | 9,97 | 9,95 | 9,94 | 9,95 | 9,98 | 9,97 | 9,95 | 0,019 9,96 [97% | 9,66 | 0,26 | 12,17

TC (min) 52,84

DS: Desviacion estandar M.; TE: Tiempo promedio; VA: Valoracion del ritmo de trabajo; TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TT: Tiempo concedido elemental

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.45 se establecen las muestras de tiempo obtenidas en segundos para el proceso de embonchado.

Tabla 5.45. Toma de muestras de tiempo en segundos

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: MUJER
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES: -
SANDOVAL JOSE
EMBONCHADO DE ROSAS (20 bonches de rosas)
’ MUESTRAS (segundos)
N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 | Seleccion de rosa por tamafio en lira 280,29 | 277,23 | 278,44 | 279,15 | 280,74 | 278,83 | 279,51 | 277,71 | 277,28 | 280,97
2 | Ubicacion de rosas en clasificador 120,23 | 118,62 | 120,66 | 118,22 | 118,81 | 117,67 | 120,57 | 117,19 | 118,76 | 118,22
3 | Colocacion de carton corrugado con etigueta 160,16 | 158,49 | 161,48 | 159,56 | 160,22 | 161,48 | 156,15 | 159,20 | 157,86 | 156,56
4 | Colocacion y grapado de separador y papel periédico 139,73 | 138,26 | 136,71 | 140,45 | 138,18 | 135,17 | 139,25 | 140,41 | 135,55 | 138,67
5 | Colocacion de 4 rosas y papel 199,62 | 198,19 | 198,63 | 199,25 | 197,43 | 200,45 | 198,56 | 199,25 | 201,16 | 197,43
6 | Colocacion de 5 rosas y separador 240,71 | 238,86 | 237,15 | 240,15 | 238,82 | 240,61 | 237,65 | 237,15 | 238,24 | 240,19
7 | Colocacion de 4 rosas y papel 199,84 | 198,27 | 198,63 | 199,20 | 197,36 | 200,35 | 198,57 | 199,23 | 201,15 | 197,49
8 | Colocacion de 4 rosas y separador 199,92 | 198,20 | 198,56 | 199,16 | 197,43 | 200,48 | 198,59 | 199,28 | 201,17 | 197,37
9 | Colocacion de 4 rosas y papel 199,88 | 198,23 | 198,53 | 199,10 | 197,35 | 200,35 | 198,65 | 199,25 | 201,19 | 197,43
10 | Colocacion de 4 rosas y separador 199,69 | 198,22 | 198,49 | 199,20 | 197,39 | 200,33 | 198,63 | 199,22 | 201,15 | 197,45
11 | Doblado de carton y grapado con el separador 120,22 | 117,25 | 120,63 | 118,24 | 120,18 | 117,59 | 120,54 | 118,72 | 117,17 | 116,48
12 | Grapado de externo y lados inferiores 199,73 | 199,18 | 197,44 | 198,61 | 198,15 | 198,18 | 198,59 | 200,39 | 197,39 | 198,18
13 | Medido y cortado de tallos desiguales 238,25 | 238,72 | 240,19 | 238,74 | 240,14 | 237,65 | 238,27 | 238,78 | 240,18 | 238,29
14 | Sujetado con liga 120,20 | 118,65 | 120,16 | 118,17 | 117,62 | 118,83 | 117,55 | 117,17 | 120,16 | 118,19
15 | Colocado en hidratacion 120,54 | 116,42 | 117,72 | 120,15 | 118,76 | 120,67 | 117,46 | 116,42 | 118,22 | 116,33

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.46 se efectda la transformacion de segundos a minutos en las muestras de tiempo.

Tabla 5.46. Transformacion de unidades de tiempo de segundos a minutos en el proceso de embonchado

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA:

POSCOSECHA

OPERARIO:

MUJER

PRODUCTO:

BONCHES DE ROSAS

OBSERVADORES:

ARMIJOS LEONCIO

SANDOVAL JOSE

EMBONCHADO DE ROSAS (20 bonches de rosas)

MUESTRAS (minutos)

TIEMPOS (minutos)

N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | DS | X |LCS|LCI
1 | Seleccion de rosa por tamario en lira 467 | 462 | 464 | 465 | 4,68 | 465 | 4,66 | 463 | 462 | 4,68 |0,02|4,65| 4,67 |4,63
2 | Ubicacion de rosas en clasificador 200|198 |201 197|198 |19 | 2,01 | 1,95 | 1,98 | 1,97 |0,02|1,98| 2,00 |1,96
3 | Colocacién de cartén corrugado con etiqueta 2,67 264|269 |266|267]|269]| 260 | 265 | 2,63 |2,61]003]|265]| 268|262
4 g:r'i%fj‘?g'oon y grapado de separador y papel 2,33 230|228 | 234|230 |225| 232 | 234 | 2,26 | 2,31 |0,03 2,30 2,34 | 2,27
5 | Colocacion de 4 rosas y papel 3,33 /3,30 /3,31|332|329|334| 331|332 | 335 |3,29|002|332|3,34]3,30
6 | Colocacién de 5 rosas y separador 4,01 |3,98|395 400398401 39 | 3,95 | 3,97 | 4,00 |0,02|3,98]|4,01|3,96
7 | Colocacion de 4 rosas y papel 3,33 1330 /331[332|329[334] 331|332 335 [329]0,02]332]3,34|3,30
8 | Colocacién de 4 rosas y separador 3,33 /330(3,31(332(329|334| 331|332 335 |3,29(002]|332]|3,34]3,30
9 | Colocacién de 4 rosas y papel 3,33 /3,30 |3,31|332|329|334| 331|332 | 335 |3,29|002|332| 334|330
10 | Colocacion de 4 rosas y separador 3,33/330(331(332(329|334| 331|332 335 |3,29(002]|3,32]|3,34]3,30
11 | Doblado de cartén y grapado con el separador 2,00/1,95]|201]197[200|19 | 201 | 198 | 1,95 |1,94[0,03/198|2,00|1,95
12 | Grapado de externo y lados inferiores 3,33/3,32/3,29|331|330|330| 331|334 | 329 |3,30002|331|3,33]3,.29
13 | Medido y cortado de tallos desiguales 3,97 | 3,98 | 4,00 | 3,98 | 4,00 | 3,96 | 3,97 | 3,98 | 4,00 | 3,97 |0,02|3,98| 4,00 | 3,97
14 | Sujetado con liga 2001|198 (200|197 (196|198 | 1,96 | 1,95 | 2,00 | 1,97 |0,02|1,98| 2,00 | 1,96
15 | Colocado en hidratacion 201|194 |19 | 200|198 |201| 1,9 | 1,94 | 1,97 | 1,94 |0,03|1,97| 2,00 |1,94

DS: Desviacion estandar M.; X:

Media; LCS: Limite de control superior; LCI: Limite de control inferior

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.47 se realiza un ajuste en la muestra de los tiempos para que ingresen a los limites de control y asi obtener el coeficiente de rango.

Tabla 5.47. Célculo de coeficiente de rango

EMBONCHADO DE ROSAS (20 bonches de rosas)

. MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)

N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES —
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | DS | X R |CR.
1 | Seleccion de rosa por tamafio en lira 4,67 | 4,66 | 4,64 | 4,65 | 463 | 4,65 | 4,66 | 4,63 |4,67|4,65| 0,01 |4,65|0,04| 0,01
2 | Ubicacion de rosas en clasificador 200|198 |19 |197|1,98 |19 |198|200/|1,98|1,97| 0,01 |1,98|0,04|0,02
3 | Colocacidn de cartén corrugado con etiqueta 2,67 | 264 | 265|266 | 267|264 |263|265]|263|265| 001 |265]|0,04]| 0,02
4 | Colocacion y grapado de separador y papel periddico | 2,33 | 230 | 2,28 | 2,32 | 2,30 | 2,31 | 2,32 2,30 (2,33 |2,31 | 0,02 | 2,31|0,05| 0,02
5 | Colocacion de 4 rosas y papel 3331330 (331(332(3311334331|332|3,30(3,32|0,01|332|0,04|0,01
6 | Colocacion de 5 rosas y separador 4,00 | 3,98 | 3,96 | 4,00 | 3,98 | 3,97 | 3,96 | 3,98 | 3,97 | 4,00 | 0,02 | 3,98 | 0,04 | 0,01
7 | Colocacion de 4 rosas y papel 3331330 (331(332(3311334331/332|3,30(3,32|0,01|3,32|0,04|0,01
8 | Colocacion de 4 rosas y separador 3331330 (331(332|3311334331/332|3,30(3,32|0,01|332|0,04|0,01
9 | Colocacion de 4 rosas y papel 3331330 (331(332|3311|334331|332|3,30(3,32|0,01|332/0,04]|0,01
10 | Colocacién de 4 rosas y separador 3,33 1330 (331(332|331|334331|332|3,30(3,32|0,01|332/0,04]|0,01
11 | Doblado de carton y grapado con el separador 200195196 |1,97 (20019 |195/1,98|1,95|1,97| 0,02 |1,97|0,05| 0,03
12 | Grapado de externo y lados inferiores 2,00 | 1,98 | 2,00 | 1,98 | 2,00 | 1,97 |195|1,98|1,95|1,98| 0,02 | 1,98 | 0,05 | 0,03
13 | Medido y cortado de tallos desiguales 3,97 | 398 | 4,00 | 3,98 | 4,00 | 3,96 | 3,97 |3,98|4,00|3,97| 0,01 |3,98|0,04| 0,01
14 | Sujetado con liga 2,00 | 198|200 197|196 | 198 |196|1,97|2,00|1,97| 0,02 |1,98]0,04| 0,02
15 | Colocado en hidratacion 1,98 | 1,94 | 1,96 | 2,00 | 1,98 | 2,00 |{1,96|1,94|1,97|1,94| 0,02 | 1,97 | 0,06 | 0,03

DS: Desviacién estdndar M.; X: Media; R: Rango; C.R.: Coeficiente de Rango

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.48 se efectua el estudio aplicando los suplementos y variacion de ritmo para obtener el tiempo de ciclo en la operacion.

Tabla 5.48. Calculo de tiempo de ciclo

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: MUJER
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES: SANDOVAL JOSE
EMBONCHADO DE ROSAS (20 bonches de rosas)

R - MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)
N DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 0 5 3 p c 5 - 3 9 01 Ds [TEIVATTIN]S [ TT
1 | Seleccidn de rosa por tamafio en lira 4,67 | 4,66 | 4,64 | 465 | 4,63 |4,65| 466 | 463 | 4,67 |4,65|0,014|4,65|98% |4,56|0,2| 547
2 | Ubicacion de rosas en clasificador 2,0011,98(19|197(198|19 | 1,98 | 2,00 | 1,98 |1,97|0,014|1,98|98% |1,94|0,2| 2,33
3 | Colocacion de cartdn corrugado con etiqueta 2,67|264|265|2,66|267]|264| 263 | 265 | 263 |2,65|0,014|2,65|98% |2,60(0,2| 3,12
4 g:r'i%‘g’i‘g'oonygrapadOdese'oaradorypape' 2,33 (230|228 (232230231 232 | 230 | 2,33 |2,31|0,016|2,31|98% | 2,26(02]| 2,72
5 | Colocacion de 4 rosas y papel 3,33(3,30(3,31|3,32|3,31|3,34| 331 | 3,32 | 3,30 |3,32|0,013|3,32|98% [3,25[0,2| 3,90
6 | Colocacioén de 5 rosas y separador 4,00 | 3,98 |3,96 | 4,00 |3,98|3,97 | 3,96 | 3,98 | 3,97 |4,00/0,016|3,98|98% [3,90(0,2| 4,68
7 | Colocacion de 4 rosas y papel 3,33(3,30(331/3,32|3,31|334| 331 | 332 | 3,30 {3,32|0,013|3,32|98% |3,25|0,2| 3,90
8 | Colocacion de 4 rosas y separador 3,33(3,30(331/3,32|3,31|334| 331 | 332 | 3,30 {3,32|0,013|3,32|98% |3,25|0,2| 3,90
9 | Colocacion de 4 rosas y papel 3,33(3,30(331/3,32|3,31|334| 331 | 332 | 3,30 {3,32|0,013|3,32|98% |3,25|0,2| 3,90
10 | Colocacion de 4 rosas y separador 3,33(3,30(3,31/3,32|3,31|334| 331 | 332 | 3,30 {3,32|0,013|3,32|98% |3,25|0,2| 3,90
11 | Doblado de cartén y grapado con el separador 2,00]1,95(1,96|1,97(200|19 | 195|198 | 1,95 |1,97|0,019|1,97|98%|1,93|0,2| 2,32
12 | Grapado de externo y lados inferiores 2,001198|200|198|200|197| 195 | 198 | 195 |{198(0,019(1,98|98% |1,94|0,2| 2,33
13 | Medido y cortado de tallos desiguales 3,97 13,98 |4,00|3,98|4,00|3,9 | 397 | 3,98 | 4,00 |3,97|0,014|3,98|98% |3,90|0,2| 4,68
14 | Sujetado con liga 200|198 (200|197 |19 |198| 1,96 | 1,97 | 2,00 |1,97|0,016|1,98|98%|1,94|0,2| 2,33
15 | Colocado en hidratacion 198 (194|196 |200|198|200| 1,9 | 1,94 | 1,97 {1,94]|0,023|1,97|98% |1,93|0,2| 2,31

TC (min) 51,79

DS: Desviacion estandar M.; TE: Tiempo promedio; VA: Valoracion del ritmo de trabajo; TN: Tiempo normal; S: Suplementos;
TT: Tiempo concedido elemental

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.49 se establecen las muestras de tiempo obtenidas en segundos para el proceso de encapuchado.

Tabla 5.49. Toma de muestras de tiempo en segundos

ESTUDIO DE TIEMPQOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: MUJER
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES: .
SANDOVAL JOSE

ENCAPUCHADO DE BONCHES (20 bonches de rosas)
MUESTRAS (segundos)

N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
118,21 | 117,18 | 120,54 | 117,65 118,79 117,17 | 116,49
176,38 | 178,84 | 180,22 | 180,65
97,32 (100,73 | 98,45 | 99,62

120,171 118,79 (117,64
180,15 180,18 (177,22 | 177,17 | 178,29 | 177,64
100,28 99,59 | 98,49 | 100,25 99,15 | 99,19

1 | Seleccién de bonche por medida y capucha

2 | Encapuchado
3 | Colocacién de liga y colocacion en tina de rehidratacion
Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.50 se efectda la transformacion de segundos a minutos en las muestras de tiempo.

Tabla 5.50. Transformacion de unidades de tiempo de segundos a minutos en el proceso de encapuchado
ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: MUJER
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES: SANDOVAL JOSE
ENCAPUCHADO DE BONCHES (20 bonches de rosas)

N DESCRIPCION DE ACTIVIDADES MUESTRAS (minutos) TIEMF_’OS (minutos)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 [DS| X |LCS|LCI
Seleccion de bonche por medida y capucha 2,00198(1,91,97[1,95]201| 19 | 198 | 1,95 |1,94|0,02]197| 1,99 | 1,95
Encapuchado 3,00|3,00(2,95|2,95|2,97 (29| 294 | 298 | 3,00 |3,01(0,03|298]| 3,00 | 2,95
3 | Colocacidn de liga y colocacion en tina de rehidratacion 167|1,66|164|1,67|165|165| 162 | 1,68 | 1,64 |1,66|0,02|165| 1,67 | 1,64

DS: Desviacion estandar M.; x: Media; LCS: Limite de control superior; LCI: Limite de control inferior
Elaborado por: Los autores

En latabla 5.51 se realiza un ajuste en la muestra de los tiempos para que ingresen a los limites de control y asi obtener valores que puedan ser
trabajados en la obtencion del coeficiente de rango.

Tabla 5.51. Célculo de coeficiente de rango

ENCAPUCHADO DE BONCHES (20 bonches de rosas)
. MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)
N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES —

1 2 3 4 5 6 7 8 9 (10| DS | x | R [CR.

Seleccion de bonche por medida y capucha 196 |198(1,9|1,97|1,95|198|196|198]|19]1,97|0,012|1,97]|0,03| 0,02
Encapuchado 3,00 (300|295 |295|297|296|295]|298|3,00]298 0,021 |297|0,05 | 0,02
Colocacioén de liga y colocacion en tina de rehidratacion 167|166|1,64|1,67|1,65]|165|1,64|1,66|1,64|1,66|0,012]|1,65]|0,03| 0,02

DS: Desviacion estdndar M.; X: Media; R: Rango; C.R.: Coeficiente de Rango

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.52 se efectua el estudio aplicando los suplementos y variacion de ritmo para obtener el tiempo de ciclo en la operacion.

Tabla 5.52. Célculo de tiempo de ciclo

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: MUJER
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES: SANDOVAL JOSE

ENCAPUCHADO DE BONCHES (20 bonches de rosas)

MUESTRAS (minutos)

TIEMPOS (minutos)

TC (min)

N DESCRIPCION DE ACTIVIDADES T T3 T2 s 6l 7 - s T os TTE VAT TN 5 T
1 | Seleccidon de bonche por medida y capucha 1,96(1,98|1,96|1,97|1,95|198| 1,96 | 1,98 | 1,95 |1,97|0,012|1,97|97%|1,91|0,17| 2,23
2 | Encapuchado 3,00(3,00]295/295(297]2,96] 2,95 | 2,98 | 3,00 [2,98]0,0212,97]97%]2,88]0,17]3,38
3 | Colocacion de liga y colocacion en tina de 1,67|1,66|1,64(1,67|1,65(1,65| 1,64 | 1,66 | 1,64 |1,66|0,012|1,65|97%|1,60|0,17 | 1,88

rehidratacion
7.49

DS: Desviacion estandar M.; TE: Tiempo promedio; VA: Valoracion del ritmo de trabajo; TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TT: Tiempo concedido elemental

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.53 se establecen las muestras de tiempo obtenidas en segundos para el proceso de transporte.

Tabla 5.53. Toma de muestras de tiempo en segundos

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: HOMBRE
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES: -
SANDOVAL JOSE
TRANSPORTE DE BOCHES EN GAVETAS (20 bonches = 2 gavetas)
. MUESTRAS (segundos)
N° | DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 | Agarre de gaveta y transporte 72,16 70,86 72,51 69,43 67,75 | 70,86 | 72,74 | 69,16 | 72,26 | 70,34
2 | Ubicar gaveta en cuarto frio 16,32 15,24 16,35 17,15 14,46 | 15,22 | 16,89 | 15,45 | 15,15 | 16,29

Elaborado por: Los autores

En la tabla 5.54 se efectua la transformacion de segundos a minutos en las muestras de tiempo.

Tabla 5.54. Transformacion de unidades de tiempo de segundos a minutos en el proceso de transporte

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: HOMBRE
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES: SANDOVAL JOSE

TRANSPORTE DE BOCHES EN GAVETAS (20 bonches = 2 gavetas)

N° | DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

MUESTRAS (minutos)

TIEMPOS (minutos)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 [ DS | X |LCS|LCI
1 | Agarre de gaveta y transporte 1,20 1,18 1,21 1,16 1,13 1,18 1,21 | 115 | 1,20 |1,17)0,03|1,18|1,21 | 1,15
2 | Ubicar gaveta en cuarto frio 0,27 0,25 0,27 0,29 0,24 0,25 0,28 | 0,26 | 0,25 |0,27/0,01]0,26 | 0,28 | 0,25

DS: Desviacion estandar M.; x: Media; LCS: Limite de control superior; LCI: Limite de control inferior

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.55 se realiza un ajuste en la muestra de los tiempos para que ingresen a los limites de control y asi obtener valores que puedan ser

trabajados en la obtencidn del coeficiente de rango.

Tabla 5.55. Célculo de coeficiente de rango

TRANSPORTE DE BOCHES EN GAVETAS (20 bonches = 2 gavetas)

. MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)

N° | DESCRIPCION DE ACTIVIDADES —
1 2 3 4 5 6 | 7|8 ]9 ]10|DbsS | x| R|CR
1 | Agarre de gaveta y transporte 1,20 1,18 1,21 1,16 1,18 |1,18(1,21/1,15|1,20{1,17| 0,021 | 1,18 |0,06 | 0,05
Ubicar gaveta en cuarto frio 0,27 0,25 0,27 0,26 0,25 |0,25|0,28|0,26|0,25]|0,27 | 0,011 0,26 |0,03| 0,11

DS: Desviacion estdndar M.; X: Media; R: Rango; C.R.: Coeficiente de Rango

Elaborado por: Los autores

En la tabla 5.56 se efectla el estudio aplicando los suplementos y variacion de ritmo para obtener el tiempo de ciclo en la operacion.

Tabla 5.56. Célculo de tiempo de ciclo
ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: HOMBRE
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES: SANDOVAL JOSE

TRANSPORTE DE BOCHES EN GAVETAS (20 bonches = 2 gavetas)

N DESCRIPCION DE MUESTRAS (minutos) TIEMPQOS (minutos)
ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | DS |[TE|VA|TN| S | TT
1 | Agarre de gaveta y transporte 1,20 | 1,18 | 1,21 | 1,16 | 1,18 1,18 | 1,212 | 1,15 | 1,20 |1,17|0,021|1,18|98% |1,16|0,16 | 1,35
Ubicar gaveta en cuarto frio 0,27 | 0,25 | 0,27 | 0,26 | 0,25 | 0,25 | 0,28 | 0,26 | 0,25 |0,27|0,011|0,26 |98% | 0,26 | 0,16 | 0,30
TC (min) 1,65

DS: Desviacion estandar M.; TE: Tiempo promedio; VA: Valoracidn del ritmo de trabajo; TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TT: Tiempo concedido elemental

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.57 se establecen las muestras de tiempo obtenidas en segundos para el proceso de empaquetado.

Tabla 5.57. Toma de muestras de tiempo en segundos

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: HOMBRE
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES p
SANDOVAL JOSE
EMPAQUETADO (20 bonches de 80 cm = 2 tabacos)
’ MUESTRAS (segundos)
N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 | Seleccién de empaque, doblado, grapado (tabaco) 120,54 | 118,74 | 117,52 | 120,17 | 117,15 | 118,29 | 116,44 | 120,58 | 117,69 | 118,82
2 | Transporte de bonches de cuarto frio al area de empaque 256,29 | 253,82 | 256,86 | 255,15 | 257,45 | 256,72 | 256,23 | 255,15 | 253,75 | 258,26
3 | Colocacion de bonches por medida en tabaco 355,76 | 354,17 | 357,16 | 355,32 | 354,19 | 352,76 | 357,57 | 354,22 | 356,32 | 357,68
4 | Colocacion de tapa de empaque y encintado empaque 60,17 | 58,75 | 60,36 | 57,55 | 56,42 | 58,61 | 60,61 | 58,33 | 60,14 | 58,78
5 | Colocacion de etiqueta 10,22 | 10,84 | 8,44 | 11,49 | 9,27 | 835 | 10,35 | 9,60 | 11,47 | 10,26
6 | Traslado y ubicacién en cuarto frio 60,15 | 57,55 | 58,82 | 57,15 | 60,16 | 58,25 | 60,59 | 58,35 | 57,46 | 60,13

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.58 se efectda la transformacion de segundos a minutos en las muestras de tiempo.

Tabla 5.58. Transformacion de unidades de tiempo de segundos a minutos en el proceso de empaquetado

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: POSCOSECHA OPERARIO: HOMBRE
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES: SANDOVAL JOSE
EMPAQUETADO (20 bonches de 80 cm = 2 tabacos)

N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES MUESTRAS (minutos) TIEMP_OS (minutos)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | DS | X |LCS|LCI
1 | Seleccién de empaque, doblado, grapado (tabaco) | 2,01 | 1,98 | 196 | 200 | 1,95 | 197 | 194 | 2,01 | 1,96 |1,98|0,02]1,98|2,00|1,95
2 m{;‘;g&ge de bonches de cuarto frio al area de 427 | 423 | 428 | 425 | 429 | 428 | 427 | 425 | 4,23 {4,30]0,02|4,27 | 4,29 | 4,24
3 | Colocacion de bonches por medida en tabaco 593 | 590 | 595 | 592 | 590 | 588 | 596 | 590 | 594 |596|0,03]5,92]|5,95|5,90
4 g;';;(?jéo” de tapa de empaque y encintado 1,00 | 0,98 | 1,01 | 096 | 094 | 098 | 1,01 | 0,97 | 1,00 |0,980,02|0,98| 1,01 | 0,96
5 | Colocacién de etiqueta 0,17 | 0,18 | 0,24 | 0,49 | 0,15 | 0,24 | 0,17 | 0,16 | 0,19 |0,17|0,02|0,17| 0,18 | 0,15
6 | Traslado y ubicacion en cuarto frio 1,00 | 09 | 098 | 095 | 1,00 | 0,97 | 1,01 | 0,97 | 0,96 |1,00/0,02|0,98| 1,00 | 0,96

DS: Desviacion estandar M.; x: Media; LCS: Limite de control superior; LCI: Limite de control inferior

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.59 se realiza un ajuste en la muestra de los tiempos para que ingresen a los limites de control y asi obtener valores que puedan ser
trabajados en la obtencidn del coeficiente de rango.

Tabla 5.59. Célculo de coeficiente de rango

EMPAQUETADO (20 bonches de 80 cm = 2 tabacos)

. MUESTRAS (minutos) TIEMPOS (minutos)

N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES —
1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 | DS | x | R |[CR.
1 | Seleccién de empaque, doblado, grapado (tabaco) 2,00 | 1,98 | 1,96 | 2,00 | 1,95 [1,97]1,96|1,98|1,96|1,98|0,017|1,97|0,05| 0,03
2 | Transporte de bonches de cuarto frio al area de empaque 4,27 | 4,23 | 4,28 | 4,25 | 4,29 (4,28|4,27|4,25|4,26|4,29(0,019|4,27|0,06| 0,01
3 | Colocacion de bonches por medida en tabaco 593 | 590 | 5,95 | 592 | 590 |5,93|5,96|5,90|5,94|5,95|0,023|5,93|0,06| 0,01
4 | Colocacion de tapa de empaque y encintado empaque 1,00 | 0,98 | 1,01 | 0,96 | 0,97 |0,98(1,01(0,97(1,00{0,98|0,018|0,99|0,05| 0,05
5 | Colocacion de etiqueta 0,17 | 0,18 | 0,25 | 0,27 | 0,15 |0,16|0,17|0,16|0,16|0,17|0,010|0,16 | 0,03 | 0,18
6 | Traslado y ubicacién en cuarto frio 1,00 | 0,96 | 0,98 | 0,96 | 1,00 [0,97|1,00{0,97(0,96|1,00|0,018|0,98|0,04 | 0,04

DS: Desviacidn estdndar M.; X: Media; R: Rango; C.R.: Coeficiente de Rango

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.60 se efectua el estudio aplicando los suplementos y variacion de ritmo para obtener el tiempo de ciclo en la operacion.

Tabla 5.60. Célculo de tiempo de ciclo
ESTUDIO DE TIEMPOS
AREA: POSCOSECHA OPERARIO: HOMBRE
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES: SANDOVAL JOSE
EMPAQUETADO (20 bonches de 80 cm = 2 tabacos)
o a MUESTRAS (minutos) TIEMPQOS (minutos)

N DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 5 7 3 5 01 DS [TEIVATTN] s T
1 | Seleccién de empaque, doblado, grapado (tabaco) 2,00198|19 (200|195 |197| 19 | 1,98 | 1,96 |1,98|0,017|1,97|96%|1,90|0,17 | 2,22
2 Zr;a:;gsgedebO“CheSdecua”Of“oa' area de 427|423 |428|4,25|429|4,28| 427 | 425 | 426 |4,29(0,019|4,27 | 96% |4,10|0,17 | 4,79
3 | Colocacion de bonches por medida en tabaco 5,935,990 (5,95(592 590|593 | 596 | 590 | 594 |5,95|0,023|5,93|96% |5,69|0,17| 6,66
4 gn‘ig’;;jé"”detapadeempaq“eyenc'”tado 1,00 | 0,98 | 1,01 | 0,96 | 0,97 | 0,98 | 1,01 | 0,97 | 1,00 0,98 |0,018|0,99|96% [0,95|0,17 | 1,11
5 | Colocacion de etiqueta 0,17 (0,18 | 0,150,127 | 0,15| 0,26 | 0,27 | 0,16 | 0,16 |0,17|0,010(0,16 |96% | 0,16 |0,17 | 0,18
6 | Traslado y ubicacién en cuarto frio 1,00 0,96 | 098|096 |1,00|0,97| 1,00 | 0,97 | 0,96 |1,00|0,018|0,98|96% |0,94|0,17| 1,10
TC (min) 16,06

DS: Desviacion estandar M.; TE: Tiempo promedio;

VA:

Valoracion del ritmo de trabajo; TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TT: Tiempo concedido elemental

Elaborado por: Los autores
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En la tabla 5.61 se describe el resumen del proceso para conocer el tiempo total de produccion en el cual los trabajadores elaboran 20 bonches

de rosas.

Tabla 5.61. Célculo de tiempo del proceso en 20 bonches de rosas

ESTUDIO DE TIEMPOS
AREA: POSCOSECHA OPERARIO: HOMBRE
ARMIJOS LEONCIO
PRODUCTO: BONCHES DE ROSAS OBSERVADORES: SANDOVAL JOSE
Procesos para la elaboracion de 20 bonches de rosas
i FAROEIESD Tlem?r%i?\(; e opNefa?’?os opepfarrio ST
1 RECEPCION DE MATERIA PRIMA (20 mallas de rosas) 1,42 2 0,71 0,71
2 LIMPIEZA DE MATERIA PRIMA (20 mallas de rosas) 6,04 2 3,02 3,02
3 CLASIFICACION Y EMBONCHADO DE ROSAS (20 mallas de rosas) 52,84 2 26,42 26,42
4 ENCAPUCHADO DE BONCHES (20 bonches de rosas) 7,49 1 7,49 7,49
5 TRANSPORTE DE BOCHES EN GAVETAS (20 bonches = 2 gavetas) 1,65 1 1,65 1,65
6 EMPAQUETADO (20 bonches de 80 cm = 2 tabacos) 16,06 1 16,06 16,06
TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION (min) 55,35
TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION (Hora) 0,92

Elaborado por: Los autores

En cuanto a los valores presentados en la tabla 5.61 se detallo el tiempo de operacion en los diferentes procesos de poscosecha, por una parte,
se combind las operaciones de clasificacion y embonchado porque se realizan de forma simultanea, por lo tanto, se eligi6 el valor de 52,84
minutos a causa de poseer mayor tiempo de proceso entre las dos operaciones con respecto a su tiempo de ciclo.

Ademas, en los procesos de recepcion, limpieza y clasificacion, intervienen dos operarios para ajustar el desarrollo de trabajo para obtener

como resultado el tiempo de produccion de 55,35 minutos en la elaboracion de 20 bonches de rosas.
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En la imagen 5.2 se presenta el esquema del proceso de produccion en minutos en el software de simulacién Vensim para la realizacion de 20

bonches de rosas en el proceso mejorado.

- ,/"”f_—— ﬂx‘ =
,_,/" e -
CANTIDAD DE B
MALLAS-M \\
20 b M
. INGRESO DE DMy TIEMPO DE
~—a e ~PRODUCCION- »-
~» MALLAS-M MIN)M PRODUCCION(HORAS)-M

Imagen 5.2: Proceso de simulacion mejorado

Elaborado por: Los Autores
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En la imagen 5.2 se presenta la simulacién del proceso actual, se tomd el tiempo para un afio de trabajo de 288 dias, de esta manera ejecutar

una variabilidad del tiempo de produccion en la elaboracion de 20 bonches, de esta forma identificar si el tiempo de proceso que se calcula en

la simulacion tiene relacién con el resultado teérico obtenido en el desarrollo del estudio de tiempos.
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De esta manera, se ha tomado una muestra de 10 datos aleatorios realizados en la simulacion de 288 dias, plantados en la tabla 5.62 para el

proceso propuesto.

Tabla 5.62. Ejemplo de 10 muestras de tiempo en el proceso de 20 bonches de rosas con el método propuesto

N° Dia de simulacién Tiempos en minutos
1 5 55,32
2 6 55,33
3 7 55,35
4 102 55,23
5 103 55,33
6 104 55,44
7 105 55,32
8 281 55,37
9 282 55,47
10 283 55,38
Media 55,35
Desviacion estandar poblacional 0,08
Valor estandar del estudio = 55,35 (min)
LCI (min) Media (min) LCS (min)
55,27 55,35 55,43

Elaborado por: Los Autores

En la tabla 5.62 se presenta el tiempo promedio de simulacion de 55,35 minutos, este valor se encuentra dentro del LCS de 55,43 minutos y
LCI de 55,27 minutos, tomando en cuenta que el valor promedio de la simulacion se efectua para los 288 dias laborables, demostrando que, a
mayor cantidad de dias simulados mas se acercara al tiempo tedrico de 55,35 minutos, de esta manera, se comprueba la factibilidad de la

simulacion respecto al proceso.
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5.3. RESULTADOS DEL PROCESO ACTUAL Y PROPUESTO

Tabla 5.63. Variacion de tiempos de proceso actual y propuesto en el mismo volumen de produccion

p Produccion Tiempo de produccion Produccion estandar | Tiempo de produccion
roceso L .
muestral en bonches en horas diaria de bonches al dia en horas
Actual 20 1,19 120 7,14
Propuesto 20 0,92 120 5,52

Elaborado por: Los Autores

En la tabla 5.63 se presenta un cuadro comparativo del volumen de produccion con respecto al tiempo, teniendo como resultado una variabilidad
de tiempo en la elaboracion de 20 bonches de rosas, demostrando que el proceso actual tiene un tiempo de produccion de 1.19 horas, de esta

manera, al realizar la mejora del proceso se reduce el tiempo de produccion a 0.92 horas con el mismo volumen de produccion, demostrando

que se puede incrementar la capacidad de produccion.

5.4. RESULTADOS PROCESO PROPUESTO

Tabla 5.64. Incremento de productividad en unidades

. Diferencia de tiempo Mejora de produccion al
Proceso de mejora s . .
produccion al dia en horas dia en bonches
Propuesto 1,62 35

Elaborado por: Los Autores

En la tabla 5.64 se presenta el incremento de produccion en 35 bonches de rosas al dia, mediante la diferencia de tiempo en horas entre el

proceso actual vs el propuesto en la produccion de 120 bonches de rosas, demostrando una mejora de produccion al terminar la jornada

laboral.
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5.5. COMPARACION DE RESULTADOS PROCESO ACTUAL Y PROPUESTO

Tabla 5.65. Comparacion de volumen de produccion proceso actual vs propuesto

Proceso Produccion estandar diaria de bonches Horas laborables
Actual 120 8
Propuesto 155 8

Elaborado por: Los Autores

En la tabla 5.65 se compara la produccion del proceso actual vs el propuesto, teniendo una produccion estandar de 120 bonches de rosas que

se incrementara a 155 bonches de rosas en una jornada laboral de 8 horas, de esta manera, se demostrara la efectividad y eficiencia de

produccion de los trabajadores al mejorar la organizacion y distribucion de actividades en los puestos de trabajo.

5.6. INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD

Mediante el calculo del incremento de la productividad, aplicando la formula 5.1 se obtiene:

Incremento de productividad = %x 100%
Incremento de productividad = 15512_0120 x100%

Incremento de productividad = 29,16 %

(5.1)

Mediante el estudio de tiempos y movimientos se generd un incremento de la productividad del 29.16 % que evidencia una mejora en los

procesos de produccidn, demostrando la efectividad de aplicacion del proceso propuesto.
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5.7. IMPACTOS

5.7.1. Técnico

El impacto técnico para la empresa se desarrolla en base al diagnostico de los tiempos y
movimientos, de esta manera, el tiempo obtenido en el proceso actual es de 71,50 minutos y
en el proceso mejorado de 55,35 minutos en la produccion estandar de 20 bonches de rosas,
de este modo se optimiza el tiempo en varios procesos para incrementar la produccién diaria
en un 29,16%.

5.7.2. Econdmico

El impacto econdmico que tiene el proyecto, se genera en el incremento de la produccion
porque aprovecha de manera favorable la organizacién y distribucion de tareas en cada
trabajador, de esta manera, se logra incrementar el nimero de unidades a producir,

consiguiendo que sus ganancias de produccion aumenten.

Esto se demuestra en la tabla 5.66:

Tabla 5.66. Comparacion de ganancias al dia, proceso actual vs propuesto

Produccion de

Proceso Precio de venta Precio Total
bonches
Actual 120 8% 960 $
Propuesto 155 8% 1240 $

Elaborado por: Los Autores

En la tabla 5.66 se evidencia el incremento de ventas. El proceso actual de produccién de
120 bonches de rosas al dia obtiene 960 $ y en el proceso propuesto mediante el incremento
de la produccidn diaria en 155 bonches de rosas se obtiene 1240 $, demostrando una ganancia
de 280 $ al dia al aplicar el proceso propuesto, generando un mejor desempefio al optimizar

los tiempos de los trabajadores en cada area de trabajo.

88



6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 CONCLUSIONES

e En el estudio de tiempos y movimientos se verifico que el proceso actual tiene
un tiempo de 71,50 minutos equivalente a 1,19 horas en la produccion estandar
de 20 bonches de rosas, de esta manera, al aplicar la simulacion realizada en el
proceso actual en 288 dias laborables se obtiene un valor promedio de 71,49
minutos que se encuentra dentro de los pardametros de control superior e inferior

generando una comprobacion en la factibilidad del proceso.

e Mediante la mejora con el proceso propuesto se obtiene un tiempo de
produccion de 55,35 minutos equivalente a 0,92 horas en la produccién del
mismo volumen de bonches, reduciendo el tiempo de produccion, asi mismo
al desarrollar la simulacion en el proceso propuesto aplicando los 288 dias
laborables se obtiene un valor promedio igual al tedrico, el cual se encuentra
dentro de los pardmetros de control superior e inferior, comprobando la
factibilidad del proceso mejorado.

e Aplicando el estudio de tiempos y movimientos se logré incrementar el
volumen de produccion de la cantidad de 120 a 155 bonches de rosas
elaborados al dia, con un incremento en la productividad del 29,16%,
mejorando la produccion diaria en 35 bonches de rosas a traves de la
organizacion y distribucion de los trabajadores en cada uno de los procesos y

actividades.
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6.2 RECOMENDACIONES

Realizar una planificacibn de mantenimiento preventivo de equipos y
herramientas existentes en el area de poscosecha para evitar fallas o pérdidas
en el producto, de esta manera garantizar la calidad de sus productos y que no

existan retrasos o pérdidas en la produccion.

Implementar la propuesta de estandarizacion de tiempos para reducir tiempos
improductivos y atacar directamente a las causas que lo generan con la
finalidad de implementar cambios que ayuden a mejorar la produccion y la

economia de la empresa.

Involucrar a los trabajadores de la empresa Abril Flowers en el mejoramiento
y desarrollo de su area de trabajo mediante capacitaciones, teniendo como
resultado un adecuado manejo del proceso e incremento de la capacidad en la

produccién.
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8. ANEXOS

Imagen 8.2: Ubicacion de materia prima



e

Imagen 8.3: Colocacién de quimicos para la inmersion




Imagen 8.7: Clasificacion de rosas mediante arbol y lira



Imagen 8.10: Rehidratacion y cuarto frio



Imagen 8.11: Reposo en cuarto frio y empaque

Imagen 8.13: Doblado de tabacos



Layout del &rea de poscosecha de la floricola Abril Flowers.

Elaborado por: Los autores
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Imagen 8.14: Layout Abril Flowers



Diagrama de recorrido area de poscosecha de la floricola Abril Flowers.

Imagen 8.15: Diagrama de recorrido proceso de produccion

Elaborado por: Los autores



