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RESUMEN EJECUTIVO

La base principal de este proyecto tiene como objetivo el estudio del proceso de
embonchado y su incidencia en la productividad de la empresa San Marcos. Para
dar inicio al presente proyecto se realiza un andlisis de la situacion actual de la
empresa. Por medio de las observaciones realizadas en las actividades, se pudo
registrar el método y calcular tiempos; normal y estandar, y también la
determinacion de la productividad. Los problemas que se presentaron surgieron en
la recoleccion de informacion por tener un sinnimero de datos que estan fuera de
contexto. La productividad calculada en la empresa es satisfactoria por lo que el
proceso es rentable, desde el aspecto econdmico. Se recomienda considerar la

estandarizacion del proceso de embonchado, para tener sus respectivos tiempos.
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ABSTRACT

The main basis of this project is the study of the packaging process and its impact
on productivity of the San Marcos Company. To start the project an analysis of the
current situation of the company is done. Through the observations done in the
activities, it was possible to establish the method and calculate times; normal and
standard, and also productivity. Problems arose in the collection of information due
to a number of data that are out of context. The calculated productivity in the
company is satisfactory, so the process is profitable, from an economic point of
view economic. It is recommended to consider the standardization of the packaging

process, to setup its respective times.
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CAPITULO |
INTRODUCCION
Tema:

“Estudio del proceso de embonchado y su incidencia en la productividad de la

empresa San Marcos en la provincia de Cotopaxi”

Introduccidn

“En Europa sucede la mayoria de las importaciones mundiales de flores. Las cifras
hablan por si solas: la Union Europea consume el 50% de las flores del planeta,

gastando en ellas alrededor de 3.400 millones de euros al ano”. (Martinez, 2015).

Lo que dejara con la gran incertidumbre, que la produccion debe seguir que no se
debe estancar, que el tiempo de produccion es importante, que la demanda siempre
va a ser la misma o superior, no tiende a decrecer por ello se dard importancia al

trabajo que se realiza dentro de cada productora.

“La Unién Europea en su totalidad exporta 2 millones de toneladas de flores al afio,
de las cuales, el pais neerlandés representa el 85% de los movimientos mercantiles.
Es decir, Holanda distribuye por el mundo, anualmente, 1,7 millones de toneladas
de flores. Sus principales clientes son Alemania, Francia, Suiza y Reino Unido”.

(Martinez, 2015).

Las cifras detalladas se relacionan con la exportacion de flores hacia Europa que
ayudan a abastecer la demanda mundial, es decir siempre va a existir un consumo
amplio de flores por parte de otros paises europeos, que son relativamente extensos
en poblacion y en el area geografica, estos aspectos denotan incrementos en la

contratacién de mano de obra, inversidn tecnolégica, mas produccion.



“La mayoria de empresas en el mundo tienen como proposito fundamental,
alcanzar el éxito y ser altamente competitivas para tener el mejor posicionamiento
en el mercado, se toma en cuenta que el recurso humano es de vital importancia

para el logro de los objetivos organizacionales”. (Navarro, 2012).

En muchos de los casos las empresas tienden a tener bajas en su produccién, debido
a la poca importancia de los métodos de trabajo del empleado, que suele ser poco
técnico y mas rudimentario, sin considerar, las cargas de trabajo excesivas, que a lo

largo aportan significativamente a la organizacion.

“Las flores ecuatorianas se encuentran entre las mejores del mundo por su calidad
y belleza inigualables. La situacion geogréafica del pais ha permitido contar con
micro climas y una excelente luminosidad que proporcionan caracteristicas Unicas
a las flores como son: tallos gruesos, largos y totalmente verticales, botones grandes

y colores sumamente vivos y con mayor durabilidad”. (Alarcon, 2009).

Es un aspecto muy importante debido a que es un pais pequefio con una demanda

muy amplia.

“La floricultura en el Ecuador constituye una de las actividades que mas rubros
genera para los ingresos por exportaciones no tradicionales del pais, generando
cerca de 76.758 empleos directos. A nivel mundial, Ecuador se ha situado dentro
de los principales exportadores de flores, ocupando el tercer lugar en las

exportaciones mundiales de este producto” (Alarcén, 2009).

Por ser trabajos de campo y en donde es muy poco utilizada la tecnologia se necesita
la capacitacion adecuada para que se realicen los trabajos de forma rapida y a la vez
eficiente, pero mucha de las veces no se considera como un aspecto vital si no solo

por cumplir con el producto en donde no se determina una produccion diaria.

“Las naciones predominantes como productores mundiales de flores son Colombia
y Ecuador. Este Gltimo, por ejemplo, abastece con sus existencias a Holanda, Rusia
y Estados Unidos, mientras que el pais colombiano hace lo propio con la Uni6n

Europea y Norte América”. (Martinez, 2015).



En relacion a paises como Holanda, Rusia y Estados Unidos. Ecuador es un pais
pequefio con climas que favorecen a la produccion lo que hace que existan muchas

fuentes de empleo rudimentarias.

“El sector con mayor dinamismo es el cultivo de flores en la Provincia de Cotopaxi.
Esta actividad, segun el Banco Central, crecid sostenidamente entre el 2008 y el
2013: sus ventas pasaron de USD 119 millones a 206 millones”. (Ramirez, 2015).

La empresa San Marcos ubicada en la provincia de Cotopaxi posee el clima ideal
para el cultivo de rosas, entre otros productos, por lo general las floricolas se
encuentran en los alrededores de la ciudad lo que genera fuentes de empleo a los
habitantes de las zonas rurales que poseen poco conocimiento técnico sobre la
produccién o solo desarrollan su trabajo en una sola area, no conociendo todo el

proceso de inicio a fin.

Los gerentes que ignoren el problema de la productividad seran entonces los
primeros en ser arrollados por las nuevas técnicas para hacer negocios en su campo.
Sin embargo, aunque la productividad general se haya incrementado, no creo que

haya una mejora de productividad a nivel personal”. (Runow, 2017).

Muchas de las veces el trabajo que realiza cada operario en la empresa San Marcos
un muy mondétono y es poco considerado el trabajo técnico que se debe realizar para
determinar fallas que repercuten en la productividad muchos de estos problemas se
dan a diario en cada empresa a nivel mundial y el caos productivo que se genera es

grande pero muy poco considerado.

“La productividad mueve a las empresas. De la productividad depende el éxito,
tanto de una organizacion como de cada individuo a nivel personal, al igual que su
moral”. (Runow, 2017).

El trabajo que realice el operario en la empresa San Marcos tiene que estar ligado
con la eficiencia, que es hacer correctamente las cosas con el uso adecuado de los
recursos, minimizando el tiempo y dinero, y la eficacia que trata de hacer las cosas
correctas para cumplir con los objetivos, que se centran en la supervivencia y el

crecimiento de la empresa.



Antecedentes

Una vez determinado varios aspectos para la investigacion, surgen algunos detalles
considerados como referentes entre ellos estan las investigaciones a fin, que arrojan

resultados ya obtenidos, que ayudaran a desarrollar la investigacion:

Como antecedentes investigativos se tiene la investigacion de Claudia Vélez,
(\Vélez, 2009) con el tema: “Optimizacion del proceso de Poscosecha en una
empresa de rosas de exportacion ubicada en la parroquia Nono”. Concluye que un
buen proceso depende de la buena capacitacion de los empleados. Recomienda
gestionar las no conformidades en finca que incluya acciones, correctivas y

preventivas al momento del proceso de Poscosecha.

Aportando a la conclusion y recomendacion por parte de Claudia Veélez es muy
importante la capacitacion a los empleados en todas las actividades que se
desarrollen en la empresa San Marcos, con el fin de que conozcan mas acerca de
los procesos y puedan aportar de manera significativa en su trabajo, para con ello
minimizar el congestionamiento en todos los procesos que se dan dentro de la

empresa.

Como antecedentes investigativos se tiene la investigacion de Sandra Martinez
(Rodriguez, 2010) con el tema: “Propuesta de mejora del proceso productivo en la
Poscosecha de rosas de flores en Aljibe ubicada en Suesca- Cundinamarca para el
afio 2010”. Concluye que El uso de los tabacos en vez de las mallas disminuye para
el proceso de transporte de flor hace que él porcentaje de flor nacional (flor de
rechazo), por deshidratacién en campo disminuya del 36% al 27%. Recomienda
hacer un seguimiento constante del proceso con la finalidad que se vuelva un habito

en el personal que esta involucrado.

Aportando a la conclusion y recomendacion por parte de Sandra Martinez, es
importante recomendar la adquisicion de tabacos “cajas de plastico” en la empresa
San Marcos para disminuir los tiempos de transporte, reduciendo asi el uso de los

recursos.



Justificacion

El motivo del estudio serd la produccion de bonches y la productividad, la
importancia de dicho proyecto, proporciona célculos los cuales determina los
beneficios del proceso, a la vez tiene la necesidad imperiosa de incrementar su
produccion, para poder cumplir a tiempo con los compromisos programados en
base al requerimiento de los clientes y teniendo en cuenta la optimizacion de los

recursos disponibles en la empresa.

La investigacion reside en la determinacién de la productividad en la empresa San
Marcos, al determinar las entradas y salidas basado en los costos, que genera un
impacto positivo en la productividad.

El generar un estudio del proceso de embonchado en la empresa, sera de gran
utilidad al gerente, ya que se puede tomar como referente las conclusiones y
recomendaciones, generadas en la investigacion y ponerlas en practica dentro del

proceso.

La empresa proporcionara una serie de beneficios a los trabajadores, con la
propuesta de incentivos, al producir méas de lo previsto, alli tendran la necesidad de
realizar sus labores de la mejor manera, lo que ayudara al crecimiento econémico

de la empresa.

La factibilidad del proyecto radica en la amplia demanda por parte del mercado

internacional, lo que motiva a producir mas en el menor tiempo.



Arbol de Problemas

EFECTO

PROBLEMA CENTRAL

CAUSA

Figura 1. Arbol de problemas
Elaborado por: Shylmar Estrella



Objetivos

Objetivo General

e Estudiar el proceso de embonchado y su incidencia en la productividad de

la empresa San Marcos en la Provincia de Cotopaxi.

Obijetivos Especificos

e ldentificar el proceso de embonchado para la determinacién de posibles
existencias de congestionamiento.

e Calcular los niveles de productividad de la empresa en el periodo, Agosto
2017 - Enero 2018

e Determinar la incidencia del proceso de embonchado en la productividad de

la empresa San Marcos.



CAPITULO Il
METODOLOGIA
Area de Estudio

Dominio: Tecnologia y sociedad

Linea de investigacion: Empresarial y productividad

Campo: Ingenieria Industrial

Area: Proceso de embonchado

Aspecto: Productividad

Objeto de estudio: Proceso de embonchado y la productividad
Periodo de analisis: Agosto 2017 - Enero 2018

Enfoque

La presente investigacion es Cuali- cuantitativa porque se tiene indicadores que son

medibles en los procesos.

Cuantitativa. “La investigacion se fundament6 en aspectos observables y medibles,
susceptibles de ser analizados mediante el tratamiento estadistico y técnico de los
datos obtenidos”. (Toalombo, 2013). Los datos que se obtienen seran determinados

mediante un analisis técnico e instrumentos que soporten a la investigacion.

Para la obtencion del tiempo estandar se realizo6 el uso de un instrumento de medida
de tiempo como es el crondmetro, que ayudd a la determinacion del tiempo que
dura cada actividad, se realiza la medicidn sin interrupcién en es decir sin vuelta a

cero.



Justificacion de la metodologia

De Campo: “Se recurri6 a la observacion directa de los procesos, complementada
con la revisién de los registros existentes e interrogantes realizadas al personal de
labores”. (Fonseca, 2017).

En la investigacidn se obtiene datos propios en el area de proceso, que se lo realiza
mediante la observacion directa lo que da como resultados datos méas consistentes
y reales, para lo que se obtiene valores que son medibles y calculables.

Documental, Bibliogréafica: Parte de las investigaciones ya existentes que
proporcionan datos que son referentes a la investigacion como: “Revistas
Académicas, y Cientificas, Bases de datos en la Web, Repositorios Digitales de
Tesis en la Universidad Indoamerica y en otras Instituciones de Educacion

Superior”. (Fonseca, 2017)

Correlacional y relacion de variables: Establece una relacion de significancia entre
las variables dependiente e independiente, se acciona una prueba de hipotesis, “La
t-Student para las muestras independientes, de esta manera se da respuesta a la

interrogante ¢Por qué? del problema identificado”. (Fonseca, 2017)

De intervencionsocial y proyecto factible: El presente proyecto tiene como finalidad dar
un aporte técnico al problema “Se constituye en un control apropiado del proceso
mediante los célculos de tiempos, normal y estandar, asi la secuencia de las

actividades ejecutadas en la produccion”. (Fonseca, 2017).

Para la determinacion del tiempo estandar, tiene como punto principal que los
trabajadores estén al tanto del trabajo que realizan. Gonzéalez y Escalante, (Zufiiga,
2016), establecen dos fases; La de acercamiento y La fase operativa. La primera
consiste en la seleccion de las actividades y operarios, registro de las actividades,
andlisis de actividades y equipos. La segunda se enfatiza en la medicion, célculo de

namero de ciclos, la actuacion del operario, suplementos.



Poblacion y muestra

La poblacion esta conformada por los integrantes de la empresa. “Es importante
destacar que, en virtud de que la poblacion es menor a cien individuos, no es
necesario obtener una muestra”. (Fonseca, 2017). Por lo que se realiza la entrevista
al gerente y jefe de planta, por ser quienes proporcionan informacion mas precisa,
por conocer de todos los procesos presentes en la empresa.

La muestra de observaciones para el calculo de los tiempos se presenta en la Tabla
32, se encuentra como N, se realizé mediante el calculo con la formula encontrada
en el libro de José Gonzalez, Amparo Escalante, también con la ayuda de los datos
encontrados en el libro de Benjamin W. Niebel.

Muestra preliminar:

Datos: Tiempo de ciclo en minutos NUmero recomendado de ciclos
5-10 10
10-20 8
20-40 5
40 0 mas 3

(Benjamin W Niebel, 2008)

Formula 1: N = [%]2
s= Desviacion estandar de la muestra

t=Valor t de la distribucion T de Student que depende del nivel de confianza
k= Margen de error o precision

x=Tiempo observado Medio del elemento seleccionado

(Zuniga, 2016 pag. 461).

La obtencion de datos recogidos referente a produccion y costos fueron otorgados
por el gerente y jefe de planta ANEXO 8, tanto el plan y registro de produccion,
ayudod considerablemente al desarrollo del proyecto, es importante conocer que los

$2,37 es el valor para producir un bonche.
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En la Tabla 1, se detalla al personal de la empresa, que realizan el proceso desde el
cultivo hasta el empaque, el jefe de planta esta a cargo de los trabajadores, y el
gerente se encarga de los papeles que se deben cumplir para despachar los pedidos,
para el desarrollo del proceso de embonchado se considera a tres trabajadores.

Tabla 1. Personal de la empresa

Personal NUmero
Gerente General 1
Jefe de planta 1
Trabajadores 3
Total 5

Elaborado por: Shylmar Estrella
Fuente.(Fonseca, 2017)

En la Tabla 2, se realiza una descripcion de los procesos que son 11, desde la
seleccion y clasificacion de rosas hasta el almacenaje.

Tabla 2. Proceso de embonchado
Seleccion y clasificacion de rosas
Corte del tallo

Defoliacidn y extraccion de espinas

/Agrupar rosas

Envolver pisos del boche en papel

Envolver pisos del bonche en carton

Forrar bonche con cartdn corrugado

IAseguramiento del bonche

O O N o O | W N -

Ligado de los tallos

[HEN
o

Enfundar los bonches

[EEN
[EEN

Almacenaje

Elaborado por: Shylmar Estrella
Fuente.(Fonseca, 2017)
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Disefio del trabajo

Operacionalizacion de la variable independiente

Conceptualizacion

Es una  secuencia
ordenada de
actividades en donde
obtenemos las entradas
gue es la materia prima
la transformamos a
través de controles y
recursos y nos da como
resultado una salida,
esta puede ser un bien o
servicio.

Dimensiones

Actividades

Salida

Tabla 3. Variable independiente: Proceso de embonchado

Interrogantes del

Indicadores Investigador

Longitud del tallo  ¢Las rosas Yy tallos

y la rosa cumplen con una
medicion exacta?

Cumplimiento de  ¢El personal esta

pedidos en las 8 capacitado en todas

horas de trabajo las actividades del
proceso?

30 bonches por dia ¢Se cumple con las
ordenes
establecidas por
parte del gerente?

Elaborado por: Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)

Técnicas

Observacion
campo

Observacion
campo

Instrumentos

de Clasificacion por el

grado (Anexo 8)

de Planes
produccion
(Anexo2)

de
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Disefio del trabajo

Operacionalizacion de la variable dependiente

Conceptualizacién Dimensiones

Se conoce como la Producto
cantidad de productos
producidos en un

tiempo determinado

con el uso adecuado de Recursos
los recursos.

Tabla 4. Variable dependiente: Productividad

Indicadores

Despacho de ordenes
antes de 5 pm

Trabajo de 8 horas al
dia en diferentes
procesos.
Disponibilidad  de
herramientas 8 horas
al dia.

Espacios amplios

Interrogantes del
Investigador
¢Se  cumple con la

distribucion a tiempo?

¢Existen tiempos limites al
producir un bonche?

iSe cuenta con las
herramientas necesarias
para desarrollar el proceso?
iSe  cuenta  con la
infraestructura necesaria?

Elaborado por: Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)

Técnicas

Observacién
de campo

Entrevista

Instrumentos

Registro de
produccion
(Anexo 3)

Guion de
Entrevista
(Anexo 1)



Procedimientos para obtencion y anélisis de datos

Tabla 5. Actividades de obtencion y tratamiento de la informacion
Preguntas Bésicas Explicacién

1. ¢Para qué? Para alcanzar el objetivo planteado

2. ¢De qué personas u objetos?  Trabajadores del area

3. ¢Sobre qué aspectos? Proceso de embonchado y
productividad

4. ¢Quién, quienes? Shylmar Estrella

5. ¢(Cuando? Agosto 2017 - Enero 2018

6. ¢Dobnde? Empresa San Marcos

7. ¢Cuantas veces? Una vez

8. ¢Queé técnicas de Entrevista y observacion

recoleccion?

9. ¢Con qué? Registros de produccion, guiones de
entrevistas,

10. ¢ En qué situacién? En el transcurso del proceso

Elaborado por: Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)

Aplicacion de técnicas de recoleccion de informacion

Observacion: Esta técnica permite estar en el momento exacto de querer obtener
algun dato, presenciar desde todos los aspectos algin fendémeno para tomar
informacion y poder registrarla, es decir estar mas al tanto y fijar un detalle a lo

largo de la investigacion. (Fonseca, 2017)

Entrevista: Se toma como consideracion a dos personas que tienen mas
conocimiento acerca de la empresa ya que pueden brindar cierta informacion con
base en fundamentos, esta técnica nos proporciona puntos de vista relacionados
desde dos cargos tanto como el gerente como el jefe de planta lo que ayuda a

determinar ciertas falencias existentes y las posibles causas.

Datos de plan de produccion: Datos proporcionados por el gerente en donde
describe las producciones de bonches al mes que se deberian llegar a tener, desde

febrero a julio.
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Datos de registro de produccién: Datos proporcionados por el gerente, que detalla
de forma real la produccion de bonches al mes, desde febrero a julio estableciendo

un promedio de 690 bonches.

Diagrama de flujo y bloque: Para la elaboracion de los diagramas se considero el
uso de la simbologia ANSI, en donde representa el inicio y final de las actividades,
las operaciones, decisiones, documentos y el almacenamiento, dentro del proceso

de embonchado.

Diagrama de proceso: Indica el trayecto de los bonches, mediante la
especificacion de su simbolo, se considero el uso de la simbologia ASME.

Figura 2: Simbologia ASME

SIMBOLO REPRESENTACION

™

N

OPERACION

I

ALMACENAMIENTO

[::j>> TRANSPORTE

L__xﬁ DEMORA
e

INSPECCION

Elaborado por: Shylmar Estrella
Fuente: (Benjamin W Niebel, 2008)

Determinacion de los tiempos estandar: Se establecié mediante la tipificacion de
las actividades del proceso en base al criterio del gerente y jefe de planta, se
considerd a su vez para obtener una primera fase la referencia del autor Benjamin
Niebel, en donde se escoge el nUmero de ciclos para la toma de tiempos con

cronometro, luego se procede a validar mediante la utilizacion estadistica.
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Aplicacion de instrumentos de recoleccion de informacion

Registro de produccién: Proporciona una informacién fundamental, ya que se
conoce la produccién de bonches que se va dando mes a mes, con el fin de obtener
detalles y ver diferentes comparaciones y variaciones existentes.

Plan de produccién: Ayuda a obtener rangos moderados que puede producir la

empresa, con la ayuda de todos los recursos existentes.

Guiones de entrevistas: Tiene como fundamento tomar en cuenta las variables

tanto independiente como dependiente para saber cuél es el estado del proceso.

Diagrama de proceso: Se describe las actividades en forma ordenada, la
simbologia ASME, duracion del tiempo de cada actividad, la distancia que se
recorre en caso de ser ejecutada, y las observaciones que se presente en cada

actividad.

Diagrama de flujo: Se establece la gerencia, proveedores y proceso, como parte
esencial para describir las operaciones que se realizan en cada area, con las
decisiones para ver si cumple o0 no con lo establecido y las ordenes de pedido que

son documentos importantes para realizar el proceso.

Formato de tabla de registro de datos en el calculo: Se considera las actividades
en forma ordenada y el uso adecuado de los suplementos y el céalculo del tiempo

normal.
Hipotesis
HO= El proceso de embonchado no incide en la productividad de la empresa San

Marcos en la provincia de Cotopaxi.

H1= EIl proceso de embonchado incide en la productividad de la empresa San

Marcos en la provincia de Cotopaxi.
Sefialamiento de variables
Variable Independiente: Proceso de embonchado (Datos de tiempo)

Variable Dependiente: Productividad (Datos de costos)

16



CAPITULO Il
DESARROLLO DE LA INVESTIGACION

Se realizd una entrevista al gerente y jefe de planta que son los responsables de le

empresa.
Entrevista al personal de la empresa
Entrevistado: Ing. Hugo Guayaquil
Ocupacion: Gerente General

1. ¢Como cree que se encuentra el proceso de embonchado en la empresa
actualmente?

Pienso que el proceso no se encuentra bien ya que nunca se ha realizado un estudio

técnico, el personal ha aprendido a desarrollar las actividades aqui o ya tienen la

experiencia por haber trabajado en otras empresas anteriormente.

2. ¢Estéa al tanto de todas las actividades que se desarrollan en el proceso de
embonchado?
Si estoy al tanto de todas las actividades en algunos casos tengo que desarrollar yo

también el trabajo en dicha area.

3. ¢Cree que se cumple con la demanda para el mercado?
La verdad la demanda del mercado internacional es alta y es dificil cumplir por eso

establecemos un limite, pero no cumplimos a veces con lo propuesto.



4. ¢Selograproducir el nUmero de bonches que estan representados en el plan
de produccion?
No todas las veces porque si existen desfases de mes a mes, algunos meses si

cumplimos otros no.

5. ¢Cree oportuno la estandarizacion de los procesos con el fin de incrementar
la productividad en la empresa?
Si, totalmente porque no existiria descoordinacion y el proceso se daria con

normalidad.

Entrevistado: Alicia Rios

Ocupacion: Jefe de planta

1. ¢Como cree que se encuentra el proceso de embonchado en la empresa
actualmente?

Se desarrolla con normalidad, pero no tenemos un estudio que demuestre que se

podria hacer mejor.

2. ¢Estéa al tanto de todas las actividades que se desarrollan en el proceso de
embonchado?

Por su puesto yo coordino todo y veo que se desarrolle con normalidad.

3. ¢Cree que se cumple con la demanda para el mercado?
La demanda es amplia y no se puede cumplir, solo producimos lo que podemos.

4. ¢Selograproducir el nimero de bonches que estan representados en el plan
de produccién?

A veces si cumplimos y debido a factores externos no podemos, porgue no se han
cultivado a tiempo las rosas entre otras cosas.

5. ¢Creeoportuno la estandarizacion de los procesos con el fin de incrementar
la productividad en la empresa?
Si, con eso se harian las cosas a tiempo y coordinadamente ya no existirian algunos

inconvenientes que se saben presentar.
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Mapa de procesos

En la Figura 3, se describe los procesos para la produccién de bonches y en detalle se considera el proceso a estudiar en este caso el de
embonchado.

Gestion Directiva

_ -~ _

Bonches
(© I C
L [ | | | L
| |
E Cultivo Embonchado Empaque Distribucion || E
N N
T T
E @ E
s Proceso de Embonchado: s
g P M [ M B S S S S M B S S S S S M S S S S S B S S S S B s
E| E
1
1 : 1) Seleccion y clasificacion 2) Corte del tallo 5) Envolver pisos de |
N I de rosas bonche en papel N
T| T
E ] E
R I 3) Defoliaciony 6) Envolver pisos R
E : extfaccion de espinas del bonche en carto| E
s| 4 s
A l 4) Agrupar rosas 7) Forrar bonche A
D (% On carton corrugadg D
(@) e e o o o o T T T T T T o e T e T o o T e T e T e P e e e e e o e O
S S
_ Gestion de infraestrutura Gestion financiera

Figura 3. Mapa de procesos
Elaborado por: Shylmar Estrella

Fuente. (Fonseca, 2017)



Caracterizacion del proceso

En la Figura 4, se detalla de forma ordenada las entradas, salidas, controles y

recursos en base al proceso de embonchado, que a su vez se considera en las fichas

de caracterizacion de la Tabla 6 a la Tabla 16.

Controles
Color
Textura
Tamafo

Forma

I

Entrada

Embonchado
Rosas Cultivadas

Recursos
Humanos
Fisicos
Técnicos

Econdmicos

Figura 4. Caracterizacion del proceso
Elaborado por: Shylmar Estrella
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Tabla 6. Caracterizacion del proceso Seleccidn vy clasificacion de rosas

Cadigo: EMB
1 Manual de Procesos Empresa San Marcos Version 01
Fecha de emision 10/2017

PROVEEDOR

Bodega

ENTRADA

Rosas cultivadas

Matriz de Interaccion Proceso:
Seleccidn y clasificacion de rosas

CONTROLES

Textura: limpio brillante y sin enfermedad

[Tamario: tallo no inferior a 0,70 m

Forma: botén grande 5 cm, sin deshoje ni enfermedad.

ACTIVIDADES

Clasificacién de rosas por color y tamafio

Seleccidn de rosas por ¢

olor y tamafio

Separacion de rosas nacional o de exportacion

Colocar rosas en lugar d

e clasificacion

CLIENTE

Proceso corte del tallo

SALIDA

Rosas seleccionadas segln su
color, tamafo y textura

RECURSOS HUMANOS

RECURSOS FISICOS

RECURSOS TECNICOS

RECURSOS ECONOMICOS

Elaborado por: Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)

Trabajador Infraestructura Capacitacion Campo (lugar)
Instrumentos de trabajo Guantes, botas Capital
RESPONSABLE FRECUENCIA REPORTA
Jefe de planta Por cosecha de rosas Gerente
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Tabla 7. Caracterizacion del proceso corte del tallo

Proceso selecciéon de rosas

ENTRADA

Rosas seleccionadas segun su
color, tamafo y textura

Cadigo: EMB
2 Manual de Procesos Empresa San Marcos Version 01
Fecha de emision 10/2017
Matriz de interaccién Proceso:
Corte del tallo
PROVEEDOR CONTROLES CLIENTE

Tamafio: talloentre 0,70 my 1 m
Forma: botén grande 5 cm, sin deshoje ni enfermedad.

Proceso de defoliacién y
extraccion de espinas

ACTIVIDADES

Medicion del tallo como valor minimo 40 cm

SALIDA

Separacion de 4 a 5 cm para que no se doble el cuello de la rosa
Cortar los tallos en base a los patrones de medicién

Rosas cortado en base al
patrén de medicién

Desojar 15 cm el tallo

RECURSOS HUMANOS RECURSOS FISICOS RECURSOS TECNICOS RECURSOS ECONOMICOS
Trabajador Infraestructura Capacitacion Campo (lugar)
Instrumentos de trabajo Tijeras, guantes Capital
RESPONSABLE FRECUENCIA REPORTA
Jefe de planta Por cosecha de rosas Gerente

Elaborado por: Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)
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Tabla 8. Caracterizacion del proceso defoliacion y extraccion de espinas

Cadigo: EMB
3 Manual de Procesos Empresa San Marcos Version 01
Fecha de emisién 10/2017
Matriz de interaccién Proceso:
Defoliacion y extracciéon de espinas
PROVEEDOR CONTROLES CLIENTE

Proceso corte del tallo

ENTRADA

Rosas cortado en base al
patrén de medicién

Textura: Tallos limpios sin espinas, no aparicion de pastulas.

Forma: Remacién de hojas marchitas

ACTIVIDADES

Clasificar los tallos por su longitud

Defoliacion rosas

Clasificacién de rosas en buen y mal estado

Extraccion de las espinas

Proceso agrupar rosas

SALIDA

Rosas sin espinas y
defoliadas

RECURSOS HUMANOS

RECURSOS FiSICOS

RECURSOS TECNICOS

RECURSOS ECONOMICOS

Trabajador Infraestructura Capacitacion Campo (lugar)
Instrumentos de trabajo Extractor de espinas Capital
RESPONSABLE FRECUENCIA REPORTA
Jefe de planta Por cosecha de rosas Gerente

Elaborado por: Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)




144

Tabla 9. Caracterizacion del proceso agrupar rosas

Manual de Procesos Empresa San Marcos

Cadigo: EMB
Version 01
Fecha de emision 10/2017

PROVEDOR

Proceso extraer las espinas

ENTRADA

Rosas sin espinas y defoliadas

Matriz de interacciéon
Proceso: Agrupar rosas

CONTROLES

Color: seleccion de rosas por color ““ rojas, amarillas”

Tamafio: rosas color rojo 80 cm, rosas color amarillo 80 cm

ACTIVIDADES

Escoger rosas segun su color

Escoger rosas segun su tamafio

IAgrupar rosas seleccionadas y colocar en la mesa

CLIENTE

Proceso envolver pisos de
bonche en papel

SALIDA

Rosas agrupadas en base a su
color y tamafio

RECURSOS HUMANOS

RECURSOS FiSICOS

RECURSOS TECNICOS

Trabajador Infraestructura Capacitacion Campo (lugar)
Instrumentos de trabajo Capital
RESPONSABLE FRECUENCIA REPORTA
Jefe de planta Por cosecha de rosas Gerente

Elaborado por: Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)

RECURSOS ECONOMICOS
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Tabla 10. Caracterizacion del proceso envolver pisos de bonche en

Manual de Procesos Empresa San Marcos

papel
Cadigo: EMB
Version 01
Fecha de emision 10/2017

PROVEDOR

Proceso de agrupar rosas

ENTRADA

Rosas agrupadas en base a su
color y tamafio

Matriz de interaccion Proceso:
Envolver pisos de bonche en papel

CONTROLES

Textura: envolver con papel periddico

Forma: envolver en zig zag

ACTIVIDADES

Colocar 4 rosas en la primera fila, parte superior

Colocar 4 rosas en la segunda fila, parte superior

Colocar 4 rosas en la tercer fila, parte superior

Colocar 4 rosas en la primera fila, parte inferior

Colocar 4 rosas en la segunda fila, parte inferior

Colocar 4 rosas en la tercera fila, parte inferior

Colocar una rosa anclada en la parte de abajo y se cierra la envoltura

CLIENTE

bonche en cartén

Proceso envolver pisos de

SALIDA

Rosas envueltas en papel

RECURSOS HUMANOS

RECURSOS FiSICOS

RECURSOS TECNICOS

RECURSOS ECONOMICOS

Trabajador

Infraestructura

Capacitacion

Campo (lugar)

Instrumentos de trabajo Capital
RESPONSABLE FRECUENCIA REPORTA
Jefe de planta Por cosecha de rosas Gerente

Elaborado por: Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)
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Tabla 11.Caracterizacion del proceso envolver pisos de bonche en cartdn

Manual de Procesos Empresa San Marcos

Cadigo: EMB
Version 01
Fecha de emision 10/2017

PROVEDOR

Proceso de envolver rosas en papel

ENTRADA

Rosas envueltas en papel

Matriz de interaccién Proceso:
Envolver pisos de bonche en carton

CONTROLES
Forma: envolver en zig zag
Textura: envolver con carton

ACTIVIDADES
Colocar 4 rosas en la primera fila superior, con el carton de base
Colocar 4 rosas en la segunda fila superior, con el cartén de base
Colocar 4 rosas en la primera fila inferior, con el cartén de base
Colocar 4 rosas en la segunda fila inferior, con el carton de base
Coloca carton y se cierra la envoltura

CLIENTE

carton

Proceso forrar bonche con

corrugado

SALIDA

Rosas

envueltas en carton

Elaborado por: Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)

RECURSOS HUMANOS RECURSOS FISICOS RECURSOS TECNICOS RECURSOS ECONOMICOS
Trabajador Infraestructura Capacitacion Campo (lugar)
Instrumentos de trabajo Capital
RESPONSABLE FRECUENCIA REPORTA
Jefe de planta Por cosecha de rosas Gerente
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Tabla 12. Caracterizacién del proceso forrar bonche con carton corrugado

Cadigo: EMB
7 Manual de Procesos Empresa San Marcos Version 01
Fecha de emisién 10/2017
Matriz de interaccion Proceso: Forrar
bonche con cartén corrugado
PROVEDOR CONTROLES CLIENTE
Proceso den envolver rosas en carton Textura: carton corrugado Proceso aseguramiento del
Forma: cuadrada bonche
ACTIVIDADES
ENTRADA Forrar rosas que no sobresalgan del carton SALIDA
Rosas envueltas en carton IAjustar bonche para dar forma Bonche forrado con carton
IAlinear rosas dentro del forro corrugado
Forrar con carton corrugado el bonche

RECURSOS HUMANOS RECURSOS FISICOS RECURSOS TECNICOS RECURSOS ECONOMICOS
Trabajador Infraestructura Capacitacion Campo (lugar)
Instrumentos de trabajo Capital
RESPONSABLE FRECUENCIA REPORTA
Jefe de planta Por cosecha de rosas Gerente

Elaborado por: Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)
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Tabla 13. Caracterizacién del proceso aseguramiento del bonche

Cadigo: EMB

Manual de Procesos Empresa San Marcos

Version 01

Fecha de emisiéon

PROVEDOR

Proceso de forrar bonche con cartén
corrugado

ENTRADA

Bonche forrado con carton

Matriz de interaccion Proceso:
Aseguramiento del bonche

CONTROLES

CLIENTE

Tamafio: grapas de acero de 1/4

Proceso ligado de los tallos

ACTIVIDADES

Escoger grapas

SALIDA

/Ajustar cartén corrugado para dar forma al bonche

Bonche asegurado con grapas

IAsegurar con grapas el carton corrugado en el bonche

IAsegurar con grapas el bonche para que no se desprenda del carton
corrugado

RECURSOS HUMANOS RECURSOS FISICOS RECURSOS TECNICOS RECURSOS ECONOMICOS
Trabajador Infraestructura Capacitacion Campo (lugar)
Instrumentos de trabajo Grapadora Capital
RESPONSABLE FRECUENCIA REPORTA
Jefe de planta Por cosecha de rosas Gerente

Elaborado por: Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)
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Tabla 14. Caracterizacién del proceso ligado de los tallos

Manual de Procesos Empresa San Marcos

Cadigo: EMB

Version 01

Fecha de emisiéon 10/2017

PROVEDOR

Proceso de aseguramiento del bonche

ENTRADA

Bonche asegurado con grapas

Matriz de interaccién Proceso:
Ligado de los tallos

CONTROLES

Tamafio: colocar liga 5 cm més arriba del tallo

ACTIVIDADES

Cortar residuos existentes del tallo todos a la misma medida

Seleccionar ligas

IAmarrar los tallos del bonche

CLIENTE
Proceso enfundar los bonches

SALIDA

Bonche alineado y amarrado
los tallos

RECURSOS HUMANOS

RECURSOS FiSICOS

RECURSOS TECNICOS

RECURSOS ECONOMICOS

Trabajador Infraestructura Capacitacion Campo (lugar)
Instrumentos de trabajo Capital
RESPONSABLE FRECUENCIA REPORTA
Jefe de planta Por cosecha de rosas Gerente

Elaborado por: Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)
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Tabla 15. Caracterizacién del proceso enfundar los bonches

Cadigo: EMB
10 Manual de Procesos Empresa San Marcos Version 01
Fecha de emision 10/2017

PROVEDOR

Proceso de amarrar los tallos

ENTRADA

Bonche alineado y amarrado
los tallos

Matriz de interaccién Proceso:
Enfundar los bonches

CONTROLES

[Tamafio: capuchdn de 70 cm

Textura: si existiese un corte en el capuchon no sobrepasar los 5cm

ACTIVIDADES

Seleccionar funda (capuchon microperforado)

Colocar funda en bonche

Cubrir el bonche con la funda

CLIENTE

Proceso de almacenamiento

SALIDA

Bonche enfundado

RECURSOS HUMANOS RECURSOS FISICOS RECURSOS TECNICOS RECURSOS ECONOMICOS
Trabajador Infraestructura Capacitacion Campo (lugar)
Instrumentos de trabajo Capital
RESPONSABLE FRECUENCIA REPORTA
Jefe de planta Por cosecha de rosas Gerente

Elaborado por: Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)
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Tabla 16. Caracterizacién del proceso almacenaje

Cadigo: EMB
11 Manual de Procesos Empresa San Marcos Version 01
Fecha de emision 10/2017
Matriz de interaccion Proceso:
Almacenaje
PROVEDOR CONTROLES CLIENTE
Proceso de enfundar los bonches Forma: colocado capuchén, sellada el bonche Empaque
Textura: bonche blando
ACTIVIDADES
ENTRADA Seleccidn de cajones de plastico SALIDA
Bonche enfundado Ordenar bonches en posicion vertical Bonche almacenado
Coloca bonche en cajon de plastico

IAlmacenar en cajon para un enfriamiento de 4-5 °C antes de su
empague

RECURSOS HUMANOS RECURSOS FISICOS RECURSOS TECNICOS RECURSOS ECONOMICOS
Trabajador Infraestructura Capacitacion Campo (lugar)
Instrumentos de trabajo Capital
RESPONSABLE FRECUENCIA REPORTA
Jefe de planta Por cosecha de rosas Gerente

Elaborado por: Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)




Descripcion del proceso y método de las 6M

Se realiza la descripcion del proceso a su vez el método de las 6M en donde se
identifican los aspectos del método, como es; Objetivo, mano de obra, métodos de
trabajo, maquinas o equipos, materiales, medicién, medio ambiente. Se detalla en
cada actividad con el fin de proporcionar de forma clara la funcionalidad del
método.

Seleccion y clasificacion de rosas

Las rosas que han sido cosechadas, se colocan en el lugar de clasificacion véase en
la Figura 5, en donde el personal realiza una seleccién para continuar con el proceso,
como se puede observar en forma mas detallada en la Tabla 17.

Tabla 17. Seleccidn y clasificacion de rosas
Seleccion y clasificacion de rosas

Objetivo Seleccionar y clasificar rosas
Mano de obra Trabajador
Métodos de trabajo Clasificacion de rosas por color y

tamano, seleccién de rosas por color y
tamano, separacion de rosas nacional o
de exportacion, colocar rosas en lugar
de clasificacion.

Maquinas 0 equipos Clasificadora de rosas

Materiales Malla de clasificacion

Medicion Inspeccion del color, tamafio y textura
de rosas.

Medio ambiente Limpieza y desinfeccion de lugares de
trabajo.

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Villalba, 2017)

Figura 5. Seleccion y clasificacion de rosas
Fuente. Empresa San Marcos
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Corte del tallo

Se obtiene la rosa en tu tamafio original que se da una vez cultivada, después se

procede a cortar en base a su clasificacion véase en la Figura 6, por el grado Anexo

8, lo cual estd determinado para el tamafio de los bonches, en la Tabla 18 se

evidencia de forma mas detallada dicho proceso.

Tabla 18. Corte del tallo

Corte del tallo

Objetivo

Cortar rosas en base a la clasificacion
por el grado.

Mano de obra

Trabajador de embonchado

Métodos de trabajo

Medicion del tallo como valor minimo
40 cm, separacion de 4 a 5 cm para que
no se doble el cuello de la rosa, colocar
los tallos en base a los patrones de
medicion, desojar 15 cm el tallo.

Maquinas o equipos

Tijeras para cortar rosas, clasificadora
de rosas segun su tamario.

Materiales

Rosas

Medicién

Revision de cortes a medida exacta

Medio ambiente

Recoleccion y uso adecuado de los
tallos sobrantes de la rosa, como abono
organico.

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Villalba, 2017)

Fiura 6. Corte del tallo
Fuente. Empresa San Marcos
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Defoliacion y extraccion de espinas

La rosa por desarrollarse en su estado natural, posee espinas en el tallo y a su vez
existe defoliacion en las hojas esto es debido a la enfermedad o por agentes
quimicos, por lo que se procede a extraerlas véase en la Figura 7, para que faciliten

la manipulacién y uso, en la Tabla 19 se evidencia de forma mas detallada dicho

proceso.
Tabla 19. Defoliacion y extraccion de espinas
Defoliacion y extraccion de espinas

Objetivo Defoliacion de las hojas y extraccion
de las espinas de los tallos

Mano de obra Trabajador de embonchado

Métodos de trabajo Clasificar los tallos por su longitud,
defoliacion de rosas, clasificacion de
rosas en buen y mal estado, extraccion
de las espinas.

Maquinas o equipos Pinza saca espina de rosas

Materiales Rosas

Medicion Inspeccion de reservas de espinas y
hojas en mal estado.

Medio ambiente Recoleccion de los desperdicios
sobrantes, para el uso de abono
organico.

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Villalba, 2017)

Figura 7. Defoliacion y extraccion de espinas
Fuente. Empresa San Marcos
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Agrupar rosas

Se tiende a agrupar las rosas véase en la Figura 8, para controlar que cumplan con
las mediciones, asignar el nimero que debe cumplir el bonche y tener un fécil
manejo para cumplir el proceso por tratarse de un proceso rapido y con el material
“rosas” que se tenga al alcance, en la Tabla 20, se evidencia de forma més detallada
dicho proceso.

Tabla 20. Agrupar rosas
Agrupar rosas

Objetivo Agrupacién de rosas cumpliendo los
pardmetros anteriores (Tabla 17-19)

Mano de obra Trabajador de embonchado

Métodos de trabajo Escoger rosas segun su color, escoger

rosas segun su tamafio, agrupar rosas
seleccionadas y colocar en mesa.

Maquinas 0 equipos Mesa de agrupacion de rosas
Materiales Rosas
Medicion Seleccion vy clasificacion de rosas que

cumplen con el tamafio, sin hojas secas
y sin residuos excesivos de espinas.
Medio ambiente Recoleccion de materiales sobrantes,

para el uso de abono organico
Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Villalba, 2017)

Figura 8. Agrupar rosas
Fuente. Empresa San Marcos
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Envolver pisos de bonche en papel

Para dar forma al bonche se envuelven los pisos de las rosas con papel véase en la
Figura 9, para obtener capaz y crear divisiones son conocidos como pisos, en la

Tabla 21, se evidencia de forma més detallada dicho proceso.

Tabla 21. Envolver pisos de bonche en papel
Envolver pisos de bonche en papel

Objetivo Envolver las rosas en papel,
considerando su forma y estética

Mano de obra Trabajador de embonchado

Métodos de trabajo Colocar 4 rosas en la primera fila parte

superior, colocar 4 rosas en la segunda
fila parte superior, colocar 4 rosas en la
tercera fila parte superior, colocar 4
rosas en la primera fila parte inferior,
colocar 4 rosas en la segunda fila parte
inferior, colocar 4 rosas en la tercera
fila parte inferior, colocar una rosa
anclada en la parte de abajo y se cierra

la envoltura.
Maquinas 0 equipos Molde de bonches
Materiales Rosas, papel
Medicion Cumplimiento del modelo establecido
Medio ambiente Recoleccion y uso adecuado de
materiales.

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Villalba, 2017)

... g Aﬁi":":,;_ [
Figura 9. Envolver pisos del bonche en papel
Fuente. Empresa San Marcos
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Envolver pisos de bonche en carton

Ayuda a crear las separaciones entre los pisos de las rosas véase en la Figura 10, y
a su vez van envueltas, por tratarse del carton como un material plano, no tan pesado

y muy maleable, en la Tabla 22, se evidencia de forma més detallada dicho proceso.

Tabla 22. Envolver pisos de bonche en cartén
Envolver pisos de bonche en carton

Objetivo Envolver las rosas en carton,
considerando su textura, tamafio Yy
forma.

Mano de obra Trabajador de embonchado

Métodos de trabajo Colocar 4 rosas en la primera fila

superior con el carton de base, colocar
4 rosas en la segunda fila superior con
el carton de base, colocar 4 rosas en la
primera fila inferior con el carton de
base, colocar 4 rosas en la segunda fila
inferior con el carton de base, colocar
carton y se cierra la envoltura.

Maquinas o equipos Molde de bonches

Materiales Rosas, carton

Medicion Cumplimiento del modelo establecido

Medio ambiente Recoleccion y wuso adecuado de
materiales.

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Villalba, 2017)

Figura 10. Envolver pisos de bonche en cartdn
Fuente. Empresa San Marcos
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Forrar bonche con cartén corrugado

El trabajador forra el bonche con cartén corrugado véase en la Figura 11, que de
hecho tiene mas firmeza que el papel y mantiene su forma, en la Tabla 23, se

evidencia de forma mas detallada dicho proceso.

Tabla 23. Forrar bonche con carton corrugado
Forrar bonche con cartén corrugado

Objetivo Forrar el bonche con cartdn corrugado
Mano de obra Trabajador de embonchado
Métodos de trabajo Forrar rosas que no sobresalgan del

carton, ajustar bonche para dar forma,
alinear rosas dentro del forro, forrar
con carton corrugado el bonche.

Maquinas o equipos Molde de bonches

Materiales Rosas, carton corrugado

Medicion Cumplimiento del modelo establecido

Medio ambiente Recoleccion y wuso adecuado de
materiales

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Villalba, 2017)

Figura 11. Forrar bonche con cartdn corrugado
Fuente. Empresa San Marcos
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Aseguramiento del bonche

Las grapas aseguran al carton vease en la Figura 12, proporcionando mas resistencia

para que no se puedan caer las rosas y a la vez quede mas asegurado, para que no

se desprenda o pierda su forma con facilidad, debido a muchos movimientos y

manipulaciones, en la Tabla 24, se evidencia de forma mas detallada dicho proceso.

Tabla 24. Aseguramiento del bonche

Aseguramiento del bonche

Objetivo

Asegurar con grapas el bonche de rosas

Mano de obra

Trabajador de embonchado

Métodos de trabajo

Escoger grapas, ajustar  carton
corrugado para dar forma al bonche,
asegurar con grapas el carton
corrugado en el bonche, asegurar con
grapas el bonche para que no se
desprenda del carton corrugado.

Maquinas 0 equipos

Molde de bonches

Materiales

Rosas, carton, grapadora

Medicién

Inspeccion de aseguramientos en los
bonches

Medio ambiente

Recoleccion y wuso adecuado de
materiales

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Villalba, 2017)

Figura 12. Aseguramiento del bonche
Fuente. Empresa San Marcos
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Ligado de los tallos

Los tallos son atados con ligas véase en la Figura 13, para determinar su nivel, que
debe estar por igual, a su vez ayuda a tener mejor manejo del bonche para el proceso
siguiente como es el de enfundar los bonches que necesariamente deben estar
ligados los tallos para poder colocar la funda, con ello, ninguna rosa puede ser mas
grande o pequefia, en la Tabla 25, se evidencia de forma mas detallada dicho

proceso.
Tabla 25. Ligado de los tallos
Ligado de los tallos
Objetivo Ligado de los tallos con ligas
Mano de obra Trabajador de embonchado
Métodos de trabajo Alineacion de los tallos, seleccionar
ligas, amarrar los tallos del bonche,
cortar residuos existentes de los tallos.
Maquinas 0 equipos Molde de bonches
Materiales Rosas, ligas
Medicion Inspeccion de resistencia de ligas
Medio ambiente Recoleccion y wuso adecuado de
materiales

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Villalba, 2017)

Figura 13. Ligado de los tallos
Fuente. Empresa San Marcos
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Enfundar los bonches

Los tallos son enfundados véase en la Figura 14, con el fin de dar més duracién al
bonche y no se desprendan las hojas con facilidad a la vez impedir el ingreso de

insectos, en la Tabla 26, se evidencia de forma més detallada dicho proceso.

Tabla 26. Enfundar los bonches
Enfundar los bonches

Objetivo Enfundar los bonches
Mano de obra Trabajador de embonchado
Métodos de trabajo Seleccion de la funda (capuchdn

microperforado), colocar funda en
bonche, cubrir el bonche con la funda

Maquinas 0 equipos Molde de bonche

Materiales Rosas, fundas

Medicion Inspeccion de fundas de tallos

Medio ambiente Recoleccion y uso adecuado de
materiales

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Villalba, 2017)

Figura 14. Enfundar los bonches
Fuente. Empresa San Marcos
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Almacenaje

Los bonches se almacenan véase en la Figura 15, para después ser empacados y de
ahi ser enviados a los distintos ligares dentro y fuera del pais, en la Tabla 27, se
evidencia de forma mas detallada dicho proceso.

Tabla 27. Almacenaje

Almacenaje
Objetivo Almacenar los bonche
Mano de obra Trabajador de embonchado
Métodos de trabajo Seleccion de cajones de plastico,

ordenar bonches en forma vertical,
colocar bonche en cajon de plastico,
almacenar en cajon para un
enfriamiento de 4-5 °C antes del

empaque

Maquinas 0 equipos Cajon de plastico

Materiales Envases de bonches

Medicion Control de temperatura en el cuarto frio

Medio ambiente Uso adecuado de residuos generados
Elaborado por. Shylmar Estrella

Fuente.

Figura 15. Almacenaje
Fuente. Empresa San Marcos
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Diagrama de bloques

En la Figura 16, se observa el diagrama de blogues que representa una parte del

funcionamiento de la empresa, a su vez indica la manera en que se elabora los

bonches, describiéndose todos sus procesos en forma ordenada.

Elaborado por: | Shylmar Estrella
1 Proceso: Embonchado Fecha de elab: | 12/2017

Situacion: Actual

Pagina: 1/1

Seleccion y clasificacion
de rosas

y
Corte del tallo

v

Defoliacion y extraccion
de espinas

‘

Agrupar rosas

Envolver pisos del
bonche en papel

Envolver pisos del
bonche en carton

Forrar bonche con
carton corrugado

Aseguramiento del
bonche

v

Ligado de los tallos

v

Enfundar los bonches

‘

Almacenaje

Figura 16. Diagrama de bloques
Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)
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Matriz de Observacion y Analisis de la operacion

En la siguiente matriz que presenta la Tabla 28, se establece formas para evaluar
algunos aspectos de la empresa, ya que brindara mas informacion acerca del
proceso en si, con el fin obtener ciertos detalles que ayudan a determinar con

facilidad el estado del proceso y su funcionamiento, a la vez busca agregar valor a

la actividad y al producto, y la buena relacién entre trabajadores y clientes.

Donde:
N: Nunca
S: Siempre

A: A veces

Tabla 28. Matriz de observacion y analisis de la operacion

Matriz de observacion y analisis de la operacion

Aspectos a Observar

Evidencia

S

A

N

Observaciones

OBREROS

Los obreros desempefian su trabajo en
conformidad con lo establecido para
la produccion.

Los trabajadores estan capacitados
para utilizar correctamente las
maquinas e instrumentos empleados
en el proceso de embonchado

MATERIA PRIMA

Las rosas se cosechan a tiempo,

dentro de la cadena productiva.

Se controla la calidad de las rosas

X
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... viene

Matriz de observacion y anélisis de la operacion

Aspectos a Observar Evidencia Observaciones
S AN
INFRAESTRUCTURA
La planta se adecUa a las necesidades X
de los empleados y a los procesos
existentes.
La infraestructura asegura la higiene X No se toma como
. consideracion importante
en el procesamiento de los bonches.
MAQUINAS
Las maquinas se adaptan a la X Se adquiere las maquinas
necesidad existente para el volumen en base a su produccion
de produccion.
Las maquinas de la planta estan X
descontinuadas.
PRODUCTO TERMINADO
Se han recibido devoluciones del X Como son productos de
producto, como consecuencia de exportacion cumple con
defectos presentados. requisitos exigentes.
Los defectos que se pueden presentar X
hacen que la produccion se paralice.
PROCESO PRODUCTIVO
La cadena de produccion funciona X Depende de la demanda
correctamente
Se observan cuellos de botella con X Por sobrecargas de trabajo
frecuencia. el proceso deja de ser
continuo
OPERACION
Se encuentra el mejor método posible X Mejorar el método
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Matriz de observacion y andlisis de la operacion

Aspectos a Observar

Evidencia

Observaciones

S

A

N

DISENO DEL PRODUCTO O SERVICIO

Determinar un disefio genérico X Hacer mejor de lo que se

hizo antes

MATERIALES

Materiales a peticion X Considerar el avance
tecnoldgico en los
materiales.

CALIDAD

Satisfaccion del cliente X Que el producto llegue a

tiempo al cliente

PROCESO

Cumple todo el proceso un solo
operario

Si el proceso es lineal
requiere la intervencion de
2 0 mas trabajadores.

PLANIFICACION DEL TRABAJO

Plan de requerimientos

Se debe controlar
periodicamente el plan de
requerimientos con el fin
de que se cumpla.

AMBIENTE FISICO DEL TRABAJO

El proceso se desarrolla en X Es importante considerar

condiciones climaticas apropiadas el entorno en donde se
presenta el proceso.

MANEJO DE LOS MATERIALES

Se capacita a los trabajadores X Capacitacion periodica a

los trabajadores
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Matriz de observacion y andlisis de la operacion

Aspectos a Observar

Evidencia

Observaciones

S | A

ORGANIZACION DEL TRABAJO

manos a la vez al momento de
desarrollar las actividades.

Cada trabajador realiza su labor en X Los trabajos rotativos

una sola area proporcion mas habilidad
para los trabajadores.

ECONOMIA DE MOVIMIENTOS

Nunca deben estar inactivas las dos X Considerar los principios

de economia de

movimientos

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Cabrera, 2012); (Zufiiga, 2016)

Ya terminada la evaluacion de la matriz de observacion y el anlisis de la operacion

en la empresa San Marcos se deben proporcionar datos cuantitativos que dotan de

indicadores que surgen de base para el proceso de embonchado, asi determinar las

mejoras que se podrian realizar y ser mas especificos en el campo de estudio, dicha

matriz ayuda a determinar el tipo de trabajo que se debe realizar considerando su

importancia a la vez optimizar el trabajo fisico, minimizacién del trabajo requerido,

cumplir con las leyes y reglamentos.
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En la Tabla 29, se realiza una relacion entre los aspectos y las evidencias planteadas
en la Tabla 28.

Tabla 29. Relacion entre aspecto y evidencias

Aspecto a observar Evidencia
S A N

N

Obreros
Materia prima 1
Infraestructura
Magquinas 1
Producto terminado
Proceso productivo 1
Operacioén

Disefio del producto
0 Servicio

Materiales

Calidad 1
Proceso 1
Planificacién del 1
trabajo
Ambiente fisico del 1
trabajo
Manejo de los 1
materiales
Organizacion del 1
trabajo
Economia de 1
movimientos

Total 8 13 1
Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. Empresa San Marcos

RPN RN -

[EN

Se obtuvo un total de 22 de los cuales, 8 que representa a Siempre, 13 representa
A veces y 1 que representa a Nunca en la matriz de observacion, lo que determina

la forma en cdmo esté el proceso en base a los aspectos.
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Diagrama de flujo de los procesos

En la Figura 17, se presenta el diagrama de flujo que indica las actividades y procesos que se dan dentro de la empresa.

Diagrama de flujo de los procesos de la empresa San Marcos

GERENCIA PROVEEDORES PROCESO
h 4
=} Dotar de insumos ‘ | ‘ Seleccién de rosas }4—
N Sl v
Recepta Orden de v \ Corte a medicion |
pedido | pedido v _
3 \ Extraer las espinas |
Rovi e cumple co 3
evisa
A NO todos los
pedido S| iNSUMOS? \ Agrupar rosas |
Envolver rosas en papel
NO \ pap |

[ Envolver rosas en carton |

iSe
aprueba
pedido?

NO

[ Forrar bonche con cartéon |

\ Asegurar con grapas |

\ Amarrar los tallos |

\ Enfundar los tallos |

\ Enfundar los tallos |

C Fin D

Figura 17. Diagrama de flujo
Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)



Para la determinacion de Duracién (min), en el Diagrama de proceso Figura 18, se
establecio el célculo de Pert en donde;

o+4m+p
6

Formula 2: t =

o= Tiempo optimista

m =Tiempo mas probable

p =Tiempo pesimista

Ejemplo:

Se considera los datos de la primera actividad y se reemplaza en la formula:

37 + 4(45) + 50
t = 6

t = 44,5 min

Tabla 30. Calculo Pert

N° | Actividades Tiempo Tiempo Tiempo Calculo
otorgado otorgado otorgado méas | Pert (min)
optimista (min)| pesimista (min)| probable (min)
1 Seleccionar rosas 37 50 45 44,5
2 Inspeccién de rosas 22 35 30 29,5
3 Traslado de rosas para el proceso 2 8 5 5,0
4 Desprender rosas de las mallas 12 25 20 19,5
5 Corte de rosas a medicion 33 45 40 39,7
6 Traslado de rosas a extraccion de espinas 3 7 4 4,3
7 Extraccion de las espinas 24 35 30 29,8
8 Agrupa las rosas 4 15 10 9,8
9 Traslado de rosas para envolver en papel 3 7 4 4,3
10 Envolver rosas en papel 28 40 35 34,7
11 Envolver rosas en cartdn 28 40 35 34,7
12 Forrar bonches con cartén 23 35 30 29,7
13 | Asegurar bonches con grapas 23 35 30 29,7
14 | Traslado de bonches para amarrar tallos 5 9 7 7,0
15 | Amarrar tallos 8 17 12 12,2
16 Enfundar los bonches 8 20 15 14,7
17 | Traslado de bonches a almacenaje 4 15 10 9,8
18 | Almacenamiento 2 6 3 3,3
Total 362,2 min

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. Empresa San Marcos
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Diagrama de proceso

Empresa San Marcos Diagrama N° 1 Meétodo: Actual Hoja: 1/2
Producto: Embonchado Lugar: Area de Poscosecha Fecha: 17/12/2017 Producto: Lote de 30 u.
Descripcion de la actividad Simbologia Duracion | Distancia | Observaciones
o0DN ™ [ @
1 | Seleccionar rosas 44,5 Actividad realizada por un trabajador
2 | Inspeccidn de rosas 29,5
3 | Traslado de rosas para el >+ 5 50 Transporte mas largo
proceso
4 | Desprender rosas de las mallas T"/ 19,5
5 | Corte de rosas a medicion ] 39,7 Actividad requiere de habilidad
6 | Traslado de rosas a extraccion T+ 4,3 2
de espinas
7 | Extraccion de las espinas -|-/ 29,8
8 | Agrupa las rosas +~ 9,8 Se agrupa en base al tamafio y color

9 | Traslado de rosas para >+ 4,3 1,5
envolver en papel

10 | Envolver rosas en papel ¥ 34,7 Actividad rapida, requiere de habilidad
11 | Envolver rosas en carton T 34,7 Actividad rapida, requiere de habilidad
12 | Forrar bonches con carton t 29,7
13 | Asegurar bonches con grapas | #— 29,7
14 | Traslado de bonches para [+ 7 2,5

amarrar tallos L
15 | Amarrar tallos F 12,2

Figura 18. Matriz de observacion
Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)

Continua. ..
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... viene

Empresa San Marcos

Diagrama N°.1

Meétodo: Actual Hoja: 2/2

Producto: Embonchado

Lugar: Area de Poscosecha

Fecha: 17/12/2017 Producto: Lote de 30 u.

Descripcion de la actividad Simbologia Duracion | Distancia | Observaciones
oDy ™ | @
16 | Enfundar los bonches +— 14,7 Recepta bonche sin averias
17 | Traslado de bonches a 9,8 3
almacenaje
18 | Almacenamiento S+ 3,3 Se coloca bonche en el cajon plastico
TOTAL 11 |1 5 0 1 362,2 59

Figura 18. Matriz de observacion
Elaborado por. Shylmar Estrella

Fuente. (Fonseca, 2017)




En la Tabla 31, se presenta la tabla de resumen del diagrama de proceso, en donde
se detalla el proceso de embonchado, el tipo de actividad, las inspecciones, y el
transporte, el tiempo total en minutos y el tiempo en horas en un lote de 30 bonches.

Tabla 31. Resumen Diagrama de proceso

RESUMEN
Proceso Tipo de actividad | Cantidad| Tiempo
Operacion 11 299 min
Embonchado Inspeccidn 1 29,5 min
Transporte 5 30,4 min
Demora 0 0 min
Almacenamiento 1 3,3 min
Total 18 362,2 min
Tiempo total (horas) / lote
6,03

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)

En la Figura 19, se representa de forma mas clara los porcentajes establecidos en

las, operaciones, inspecciones, transporte, demora, almacenamiento.

Figura 19. Porcentajes de las actividades

TIEMPO CANTIDAD

= Operacion = Inspeccion Transporte = Operacién = Inspeccion Transporte

Demora = Almacenamiento Demora = Almacenamiento

B
o

|
s

Elaborado por. Shylmar Estrella
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Diagrama de Recorrido

El diagrama de recorrido se presenta en el Anexo 7, en relacion al diagrama de
proceso, se puede evidenciar todos los pasos que se van realizando en el proceso
hasta su almacenamiento, en la Tabla 32, se puede observar las actividades, con su
simbologia de ser el caso estan inmersas, las operaciones, transportes, inspecciones,

demoras, almacenaje.

Tabla 32. Resumen Diagrama de recorrido

N° | Actividades Simbologia| Distancia(m)

1 | Seleccionar rosas Q (1)

2 | Inspeccion de rosas |:| (1)

3 | Traslado de rosas para el proceso |:> (1) 50

4 | Desprender rosas de las mallas Q (2)

5 | Corte de rosas a medicion Q (3)

6 | Traslado de rosas a extraccion de |:|.> (2) 2
espinas

7 | Extraccion de las espinas O 4)

8 | Agrupa las rosas O (5)

9 | Traslado de rosas para envolver en :> (3) 1,5
papel

10 | Envolver rosas en papel O (6)

11 | Envolver rosas en carton O (7

12 | Forrar bonches con cartén O (8)

13 | Asegurar bonches con grapas O 9)

14 | Traslado de bonches para amarrar |:> 4) 2,5
tallos

15 | Amarrar tallos O (0

16 | Enfundar los bonches O @

17 | Traslado de bonches a almacenaje |:> (5) 3

18 | Almacenamiento v (1)

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)
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Estudio de tiempos

Se determind N véase en la Tabla 33, para la fiabilidad del proceso se considerd 10 tomas por tener un resultado en N menor a 10, y se

establecio el calculo de los limites inferior (Li) y limite superior (Ls), que determino si los tiempos de cada actividad se encuentran

dentro del rango aceptable, cabe recalcar que todos los valores estan dentro de los limites por lo que todos son considerados.

Tabla 33 . Tiempos promedios para el proceso de embonchado

PROCESO DE EMBONCHADO

N° |Actividad Tiempos de cada actividad (min) / lote Tiempo total [Tiempo promedio [Limite Limite
inferior superior
1 2 3 4 5 6 7 8 10 TT TP Li Ls Obs
1 [Seleccionar rosas 45,2 456 | 453 455 458 | 453 | 456 | 452 457 | 455 14547 45,47 44,8 46,1 3
2 |Inspeccidn de rosas 30 30,2 30,2 30,6 30,5 30,7 30,2 30,8 31 30,5 [304,7 30,47 29,5 31,4 5
3 [Traslado de rosas para el proceso 51 53 53 5,7 54 51 58 59 55 52 54,3 5,43 4,6 6,3 10
4 |Desprender rosas de las mallas 20,1 20,5 20,3 |20,5 20,2 20,5 20,4 20,2 20,9 | 204 204 20,40 19,7 21,1 5
5 |Corte de rosas a medicion 40,2 40,3 40,1 |40,9 40,2 40,3 40,9 40,4 40,9 |41 405,2 40,52 39,4 41,6 3
6 [Traslado de rosas a extraccion de 51 53 5,4 5,2 58 6,1 6 53 51 |55 54,8 5,48 4,4 6,6 10
lespinas
7 Eftraccién de las espinas 30,2 30,1 |309 (304 29 29,7 30,3 {309 299 | 30,3 [301,7 30,17 28,5 31,8 5
8 |Agrupa las rosas 10,1 9,9 9,8 11 10,9 10,1 10,6 10,4 9,7 | 10,5 |103 10,30 8,9 11,7 8
9 [Traslado de rosas para envolver en 55 54 55 6,1 6,2 5,2 55 57 5,2 58 56,1 5,61 4,6 6,6 10
apel
10 II;nr\)/olver rosas en papel 354 34,9 353 35,2 35,8 35,8 35,6 35,2 3481|359 [353,9 35,39 34,2 36,5 5
11 [Envolver rosas en carton 35,3 35,6 353 (34,7 354 35,2 351 359 35 354 3529 35,29 34,4 36,3 5
12 [Forrar bonches con cartén 30,2 30,5 30,2 (30,6 29,9 30,9 31 31,1 30,2 | 30,9 [305,5 30,55 29,3 31,8 5
13 |Asegurar bonches con grapas 30,4 31 31,1 (30,9 30,7 31,2 30,6 30,8 30,1311 [307,9 30,79 29,7 31,8 5
14 |Traslado de bonches para amarrar 7,4 72 69 (7,2 7,7 74 75 73 6,8 79 73,3 7,33 6,3 8,3 10
tallos
15 |Amarrar tallos 12,2 11,9 121 [12,8 12,6 12,3 121 | 119 125 | 12,7 [1231 12,31 11,3 13,3 8
16 [Enfundar los bonches 15,1 15,2 14,8 (14,9 15,8 15,7 151 | 159 14,9 | 14,7 [152,1 15,21 13,9 16,5 8
17 [Traslado de bonches a almacenaje 10,2 10,9 99 99 9,8 10,7 10,5 10,8 10,1 | 10,3 [103,1 10,31 9,1 11,5 8
18 |Almacenamiento 53 5,9 58 59 55 5,8 5,9 5,7 5,7 5,9 57,4 5,74 5,1 6,3 10
[Total 376,77 min

Elaborado por. Shylmar Estrella

Fuente. (Fonseca, 2017)




Tiempo Normal

Formula 3: Ty = Tp * 70
Donde:
Ty= Tiempo Normal

To= Tiempo medio (promedio)

C= Factor de desempefio del trabajador

Fuente. (Freivalds, 2009)

Calculo:

Con el resultado obtenido en la tabla de tiempos promedios para el proceso de

embonchado, se toma la primera actividad como referencia “Seleccionar rosas” y

el factor C se evidencia en el Anexo 4; Factor de desempefio del trabajador, el

primer valor que se obtiene en la primera actividad es de 25,5 min y se va realizando

el célculo con la formula para cada actividad, esto se presenta en la Tabla 34.

Datos:
T, = 45,47

C=75

TN: To*

75
Ty = 45,47min *

Ty = 34,1 min
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Tabla 34. Calculo de tiempo normal

PROCESO DE EMBONCHADO

NelActividad Tiempos de cada actividad (min) / lote Tiempo Tiempo Factor de Tiempo normal
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 [total promedio desempefio
1 |Seleccionar rosas 452 | 456 | 453 455 | 458 | 453 | 456 | 452 457| 45,5 |454,7 45,47 75 34,1
2 |Inspeccion de rosas 30 30,2 | 30,2 30,6 | 305 |307 |302 |308 31 | 30,5 3047 30,47 75 22,8
3 [Traslado de rosas para el proceso 51 |53 |53 j7 5,4 51 |58 |59 55|52 p43 5,43 100 5,4
4 |Desprender rosas de las mallas 20,1 | 20,5 | 20,3 [20,5 20,2 | 20,5 | 20,4 | 20,2 | 20,9 | 20,4 204 20,40 100 20,4
5 (Corte de rosas a medicion 40,2 | 40,3 | 40,1 40,9 40,2 | 40,3 | 40,9 | 40,4 409| 41  |405,2 40,52 100 40,5
6 [Traslado de rosas a extraccion de espinas 51 |53 |54, j2 58 |61 |6 53 |51 55 [64,8 5,48 100 5,4
7 [Extraccion de las espinas 30,2 | 30,1 | 30,9 30,4 29 29,7 | 30,3 | 30,9 29,9| 30,3 301,7 30,17 100 30,1
8 |Agrupa las rosas 101 {99 |98 |11 10,9 | 10,1 | 10,6 | 104 9,7 | 10,5 [103 10,30 100 10,3
9 [Traslado de rosas para envolver en papel 55 |54 |55 |61 62 52 |55 |57 52 |58 6,1 5,61 100 5,6
10 |Envolver rosas en papel 354 | 349 | 353 [35,2 358 | 358 | 35,6 | 35,2 34,8( 35,9 [353,9 35,39 125 44,2
11 Envolver rosas en carton 353 | 35,6 | 353 [34,7 354 (352|351 |359 35 | 354 [352,9 35,29 125 44,1
12 |Forrar bonches con cartén 30,2 | 30,5 | 30,2 30,6 299 (309 |31 311 30,2| 30,9 [305,5 30,55 125 38,1
13|Asegurar bonches con grapas 304 | 31 31,1 [30,9 30,7 | 31,2 | 30,6 | 30,8 30,1f 31,1 [307,9 30,79 125 38,4
14 Traslado de bonches para amarrar tallos 74 7,2 6,9 [7,2 7,7 74 75 7,3 68 (79 [733 7,33 75 5,4
15|Amarrar tallos 12,2 | 119 | 12,1 128 12,6 | 12,3 | 12,1 | 119 12,5 12,7 |123,1 12,31 100 12,3
16 [Enfundar los bonches 15,1 | 15,2 | 14,8 (149 15,8 | 15,7 | 151 | 159 149| 14,7 |152,1 15,21 100 15,2
17|Traslado de bonches a almacenaje 10,2 | 109 | 99 [9,9 9,8 10,7 | 10,5 | 10,8 | 10,1 | 10,3 [103,1 10,31 75 7,7
18|Almacenamiento 53 |59 |58 /9 55 |58 |59 |57 57 |59 |74 5,74 100 5,7
Total 376,77 min 41_8'7
min

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)




Tiempo Estandar

Formula 4: Ty = Ty * (1 + suplementos)

Tr= Tiempo estandar

Ty= Tiempo Normal

Suplementos = Suplementario o demoras inevitables
Fuente. (Freivalds, 2009)

Calculo:

Con los resultados obtenidos en la tabla de Calculo de tiempo normal,
reemplazamos en la férmula de tiempo estandar se realiza el calculo con cada
actividad, se toma como referencia la primera actividad “Seleccionar rosas” y los
suplementos se evidencian en el Anexo 5; Sistema de suplementos, el primer valor
que se obtiene en la primera actividad es de 37,85 min y se va realizando el calculo

con la formula para cada actividad, esto se presenta en la Tabla 36.

Datos:
Ty =341

Suplemento = 0,11

Ty = Ty * (1 + suplementos)

Ty = 34,1min* (1+0,11)

Tz = 37,8 min
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En la Tabla 35, se detalla los suplementos que estan determinados en base al Anexo 5.

Tabla 35. Seleccion de suplementos

N° | Actividad Suplementos Valores Resultado
1 | Seleccionar rosas Suplemento personal + Fatiga + por estar de pie 5+4+2 11
2 | Inspeccién de rosas Suplemento personal + Fatiga + por estar de pie 5+4+2 11
3 | Traslado de rosas para el proceso Suplemento personal + Fatiga + por estar de pie + Fuerza 5+4+2+0 11
4 | Desprender rosas de las mallas Suplemento personal + Fatiga + por estar de pie + Fuerza 5+4+2+0 11
5 | Corte de rosas a medicion Suplemento personal + Fatiga + por estar de pie 5+4+2 11
6 | Traslado de rosas a extraccién de espinas Suplemento personal + Fatiga + por estar de pie +Fuerza 5+4+2+0 11
7 | Extraccion de las espinas Suplemento personal + Fatiga + por estar de pie 5+4+2 11
8 | Agrupa las rosas Suplemento personal + Fatiga + por estar de pie 5+4+2 11
9 | Traslado de rosas para envolver en papel Suplemento personal + Fatiga + por estar de pie + Fuerza 5+4+2+0 11
10 | Envolver rosas en papel Suplemento personal + Fatiga + por estar de pie 5+4+2 11
11 | Envolver rosas en cartén Suplemento personal + Fatiga + por estar de pie 5+4+2 11
12 | Forrar bonches con cartén Suplemento personal + Fatiga + por estar de pie 5+4+2 11
13 | Asegurar bonches con grapas Suplemento personal + Fatiga + por estar de pie 5+4+2 11
14 | Traslado de bonches para amarrar tallos Suplemento personal + Fatiga + por estar de pie 5+4+2 11
15 | Amarrar tallos Suplemento personal + Fatiga + por estar de pie 5+4+2 11
16 | Enfundar los bonches Suplemento personal + Fatiga + por estar de pie 5+4+2 11
17 | Traslado de bonches a almacenaje Suplemento personal + Fatiga + por estar de pie + Fuerza 5+4+2+0 11
18 | Almacenamiento Suplemento personal + Fatiga + por estar de pie + Fuerza 5+4+2+0 11

Elaborado por. Shylmar Estrella




Tabla 36. Calculo de tiempo estandar

N° | Actividad Tiempo Suplementos | Tiempo
normal Estandar
(min) (min) (min)
1 | Seleccionar rosas 34,1 11 37,8
2 | Inspeccion de rosas 22,8 11 25,3
3 | Traslado de rosas para el proceso 54 11 6,0
4 | Desprender rosas de las mallas 20,4 11 22,6
5 | Corte de rosas a medicion 40,5 11 44,9
6 | Traslado de rosas a extraccion de 54 11 59
espinas
Extraccion de las espinas 30,1 11 33,4
Agrupa las rosas 10,3 11 11,4
9 | Traslado de rosas para envolver en 5,6 11 6,2
papel
10 | Envolver rosas en papel 44,2 11 49,0
11 | Envolver rosas en carton 44,1 11 48,9
12 | Forrar bonches con cartdn 38,1 11 42,2
13 | Asegurar bonches con grapas 38,4 11 42,6
14 | Traslado de bonches para amarrar 38,4 11 42,6
tallos
15 | Amarrar tallos 12,3 11 13,6
16 | Enfundar los bonches 15,2 11 16,8
17 | Traslado de bonches a almacenaje 7,7 11 8,5
18 | Almacenamiento 5,7 11 6,3
Total 418,7 min 464 min

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)
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Productividad de la Empresa San Marcos

La empresa San Marcos cuenta con tres empleados que cumplen con la jornada
reglamentaria de trabajo 8 horas al dia, producen 30 bonches por dia (lote).

Eficiencia del proceso

Para el célculo de la eficiencia se considera los datos de produccién del Anexo 3,
como la produccion real (900 bonches) y los datos de produccién del Anexo 2 como
la produccién esperada (1000), en base a esos criterios se remplaza en la formula

de los meses de febrero a julio, se toma como referencia el primer mes.

Eficiencia Real

Formula 5: % Eficiencia = Produccion esperada 100
L 900
% Eficiencia = 1000 100

% Eficiencia = 90%

Tabla 37. Eficiencia

Mes % de eficiencia
Febrero 90 %

Marzo 94 %

Abril 100 %

Mayo 97 %

Junio 100 %

Julio 95 %

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. Empresa San Marcos

Al establecer una relacion entre el primer mes que es considerado el de mayor
demanda Febrero, se realizd una consideracion del ultimo mes Julio, en donde

existe un desfase de eficiencia de un 5%

Figura 20: Andlisis de eficiencia

% DE EFICIENCIA

Febrero = Marzo = Abril = Mayo = Junio = Julio

Elaborado por. Shylmar Estrella
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Productividad Monofactorial
Materia prima

En la Tabla 38, se observa los costos de produccidén de materia prima por dia y por

mes, en este caso el mes tiene 23 dias laborables.

Tabla 38. Costo de produccion Materia prima

Rosas 0,75 17,25 20 345 690

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)

Productividad Monofactorial

Salidas ( Unidades producidas)
Entradas ( Materia prima)

Formula 7: Productividad M. (Materia prima) =

. . . 690 x 2,37$
Productividad M.(Materia prima) = ——————
345%
., ) . $1635,3
Productividad M. (Materia prima) = $BT

Productividad M. (Materia prima) = 4,74
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Mano de obra

En la Tabla 39, se observa los costos de mano de obra por dia y por mes, en este
caso él se realiza el analisis por trabajador.

Tabla 39. Costos de Mano de obra

3 375 8 16,30 23 1125

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)

Productividad Monofactorial (Mano de obra)

Salidas (Unidades producidas)

Formula 8: Productividad M. (Mano de obra) =

Entradas ( Mano de obra)

Productividad M. (Mano de obra) = oo 3237

roductividad M. (Mano de obra) = $1125
Productividad M.(Mano de obra) = 516353
roductividad M.(Mano de obra) = ==

Productividad M.(Mano de obra) = 1,45
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Energia Eléctrica

En la Tabla 40, se observa los costos y consumo de energia eléctrica por mes, se
toma como referencia los meses de febrero a julio en donde existen producciones

amplias y también reducidas.

Tabla 40. Costo y consumo de energia eléctrica

Kw/h

2000,54

1353,21

1550,21

1660,89

1671,22

1573,27

1634,89

Costo

180,04

121,78

139,51

149,48

150,41

141,59

147,13

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)

Productividad Monofactorial (Energia eléctrica)

Salidas (Unidades producidas)
Entradas ( energia electrica)

Formula 9:Productividad M. (Energia electrica) =

Productividad M. (Energia electrica) = 22
roductividad M. (Energia electrica) = 147,13%
Productividad M. (Energia electrica) = —eoo>

roductividad M. (Energia electrica) = $147,13

Productividad M. (Energia electrica) = 11,11
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Insumos

En la Tabla 41, se observa los costos de produccién de insumos por dia y por mes,
en este caso el mes tiene 23 dias laborables.

Tabla 41. Costos de produccion de Insumos

Papel 0,01 1 kg 23 kg 0,23
Carton 0,02 1kg 23 kg 0,46
Grapas 0,001 180 u 4140 u 4,14
Cajas 0,10 3u 69 u 6,90
Fundas 0,01 30u 690 u 6,90
Ligas 0,001 30u 690 u 0,69
Total 19,32

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)

Productividad Multifactorial
El precio del bonche tiene un valor de 4,25 $

Formula 10:

Valor de la produccion (Precio unitario * cantidad)
" (Costo materia prima + C.mano de obra + C energia electrica + C insumos)

PM

($4,25 * 690)

PM = 4345 7 §1125 + $147,13 + $19,32)

i $2932,5
"~ $1636,45

PM = 18
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CAPITULO IV
RESULTADOS Y DISCUSION
Interpretacion de resultados

En el presente capitulo se ha detallado los analisis obtenidos, mediante el uso de
todos los instrumentos que fueron necesarios en el transcurso del proceso, son datos

claros adquiridos en un método muy minucioso y técnico.
Analisis de la entrevista

El gerente de la empresa expreso que los procesos estan bien realizados, los
trabajadores conocen el proceso ya sea por la experiencia o por la monotonia del

trabajo, pero la demanda es muy alta por lo que se produce lo que se puede.

Se produjeron desfases de mes a mes ya sea por la cantidad de cosecha de flores
que se realiza o por el tiempo, porque es muy dificil terminar en una jornada de 8

horas al dia con todo el trabajo.

El jefe de planta expreso gque se desarrollan los procesos con normalidad, pero no
se ha realizado un estudio técnico que demuestre lo contrario, esta al tanto de los

desfases, y los planes de produccion no se cumplen paulatinamente.

Para los dos criterios que se realizé en dicha entrevista, estan muy de acuerdo en
que se cumpla con un proceso de estandarizacion, que les ayude a tener un andlisis
mas exhaustivo para poder realizar las actividades de mejor manera, obtener mayor
productividad y saber distribuir el tiempo en la empresa que es muy importante, a
la vez tener planes de produccion que no tiendan a decrecer si no a aumentar ya que

eso generan ganancias a la empresa.



En la entrevista realizada desconocen de la herramienta que se podria aplicar ya que
piensas que su trabajo solo se da de forma natural y eso es para ellos es bueno, pero
aqui se ve la necesidad de aplicar un estudio en el proceso productivo, para
identificar las demoras, tiempos muertos, y actividades que estan por demas, dejar
una investigacion para que se estandaricen los procesos y se logre dar con

indicadores que respalden la eficiencia de un proceso bien establecido.
Caracterizacion del proceso

Se detallé en forma clara y concisa, cuales son las entradas, salidas, controles y
recursos para la realizacién del proceso, todo tiene una secuencia y un orden que se

cumple para dar paso a otro proceso Yy asi secuencialmente.
Descripcion del proceso y método de las 6M

Se describié todo el proceso de forma mas detallada y el método de las 6 M, el
objetivo de cada proceso es cumplir con el suyo para dar paso al siguiente proceso,
la mano de obra que se utiliza es la adecuada, los métodos de trabajo son los
requeridos, las maquinas o equipos estan al alcance y a la disposicion del trabajador,
los materiales que usan se encuentran en el momento del proceso, las mediciones
son paulatinas y el manejo de las materiales y materia prima son adecuados y

amigables al medio ambiente.
Matriz de observacidn y analisis de la operacion

Los obreros desempefian su trabajo en conformidad con lo establecido ya que no

tienen una capacitacion adecuada por ser su trabajo empirico.

Las rosas “materia prima” no se cosechan a tiempo por lo que no se puede realizar

el proceso con frecuencia.

La planta se adecua a las necesidades de los empleados cuando el proceso no se
sobrecarga de trabajo, cuando existe mucho trabajo la planta no es la adecuada por

la sobresaturacion de materia prima.

Las maquinas o herramientas si se adaptan a la necesidad existente ya que son de
usos simples y no complejos, no se necesita de una capacitacion si no que su uso €s

anico por decir el extractor de espinas solo se utiliza para ese proceso.
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En ciertas ocasiones los productos son devueltos por que no se cumple con ciertos
parametros, porque las rosas estan infectadas de algun parasito, esto por lo general
son casos muy frecuentes que pasan desapercibidos.

Se realiz6 una relacion entre aspectos y evidencias en donde se determind que no
se cumple siempre con lo considerado, al tener una deferencia de 13 Siempre, 8 A

veces.
Diagrama de flujo

Requirié la asistencia de la gerencia, los proveedores y el proceso, no existen
muchas decisiones por no ser un proceso complejo y que se va dando de forma
simultanea y simple, la base esta en la dotacion de los insumos por parte de los
proveedores y el pedido que lo realiza el gerente, si no existe ningn problema en

ello el proceso se da sin ningun inconveniente.
Diagrama de proceso

Se detall6 las actividades que se desarrollaron en el proceso de embonchado, no
existieron muchas inspecciones, como base se establece los tiempos y las distancias
que se recorre, con una duracion de 362,2 minutos y la actividad mas relevante es
el traslado de rosas con 50 metros de distancia a la actividad siguiente. Mencionado

proceso consta de 18 actividades.
Diagrama de recorrido

En el Anexo 7, se representa en forma grafica la trayectoria de las actividades y el
recorrido de la materia prima hasta su lugar de produccion, considerando que los
transportes son demoras para el proceso y por ser procesos en linea no se puede dar

paso a la actividad siguiente.
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Estudio de tiempos del proceso productivo

Tiempo medio (promedio)

Como referencia se establecié un cronometraje de 10 tiempos en cada proceso en
las actividades que se desarrolla, obteniendo como resultado un tiempo promedio
de 376,77 min para desarrollar el proceso.

Tiempo normal

En la Tabla 34, se puede observar el tiempo normal, considerando el factor de
calificacién que son: 0,75; 1; y 1,25. Obteniendo como resultado 418,7 min en el
proceso de embonchado.

Tiempo estandar

Se determind el tipo de suplementos que se requiere, como resultado se obtiene 464
min, que esta por encima del tiempo promedio y tiempo normal lo que hace que el

trabajador realice sus actividades con méas apertura.
Lote

Son las unidades producidas por dia que son de 30 bonches.

69



Productividad Monofactorial

Eficiencia
La eficiencia de la empresa San Marcos tiene buenos margenes por sobrepasar del
90%, lo que quiere decir que son eficientes, aunque existen desfases pequefios de

mes a mes la eficiencia deberia mantenerse o aumentar, pero que no decrezca.
Materia prima

La materia prima por dia es de 0,75 kg multiplicado por los 23 dias de trabajo al
mes da un resultado de 17,25 kg al mes, establecido en un valor de 345$ al mes que
representan las entradas, las unidades producidas por mes son de 690, y el costo de
produccion es de $2,37 indican a las salidas, lo que represento que por un $1
invertido en materia prima, la empresa recibe $4,74 por bonche.

Mano de obra

Existen tres trabajadores que perciben un sueldo basico de $375 al mes son
trabajadores a tiempo completo con un costo total por dia de 16,30$ y al mes de
1125% que representan a las entradas, las unidades producidas por mes son de 690,
y el costo de produccion es de $2,37 que representan a las salidas, lo que represento

que por un $1 pagado al trabajador, la empresa recibe $1,45 de ganancias.
Energia eléctrica

Con referencia a los meses de febrero hasta julio se tiene un promedio de consumo
de energia eléctrica de 1634,80 Kwh.mes, generando un costo de $147,13 que
representa a las entradas, las unidades producidas por mes son de 690, y el costo de
produccion es de $2,37 que representan a las salidas, lo que represento que por $1

pagado en energia eléctrica, recupero 11 veces mas.
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Productividad multifactorial

Se determina tomando como referencia los costos de materia prima, mano de obra,
energia eléctrica, insumos. Proporcionando un resultado de 1,8 lo que quiere decir
que genera ganancias, haciendo una relacion entre -1 es perdida, =1 equilibrio y >1
genera ganancias, lo que quiere decir que el valor esta por encima de 1 y se obtiene

un 80% de ganancias al producir los bonches.
Contraste con otras investigaciones

En la investigacion realizada por (Fonseca, 2017), se tiene un puntaje de
productividad de 0,82 lo que muestra que no se tiene ganancias, por obtener un
valor menor a 1, mientras tanto en la investigacion realizada en la empresa San
Marcos se obtiene una productividad de 1,8 por encima del valor de 1, lo que quiere
decir que dicha empresa si genera ganancias en un 80% en el proceso. La
investigacion contiene muchas inspecciones lo que representa demoras, mientras
tanto en la investigacion realizada a la empresa San Marcos solo tiene una

inspeccion lo que hace que el proceso de embonchado sea mas fluido.

En la investigacion realizada por (Vélez, 2009), la floricola tiene flor guardada lo
que hace que la produccion sea mas constante, por tener materia prima en
almacenamiento que después sera procesada. En el caso de la empresa primero se
cosecha y toda la materia prima cosechada se produce de inmediato por que cada

dia se entrega lo producido, lo que hace que un proceso dependa de otro.

Al analizar el tema de (Vélez, 2009), expresa que la empresa necesita adquirir
aparatos tecnoldgicos. La empresa no considera necesaria el uso de la tecnologia
por creer que el proceso es completamente manual, y no existe la necesidad de
aparatos tecnoldgicos a la vez, su adquisicion es costosa y no se cree que pueda
representar mas ganancias, es decir no tiene relacion la inversion con la ganancia,
por no ser una empresa grande con margenes de ganancias muy amplias en donde
sea una necesidad la adquisicion de aparatos tecnoldgicos que simplifiquen el uso

de mano de obra y se pueda hacer todo rapidamente.
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(Vélez, 2009) , expresa que el impacto ambiental en dicha empresa es totalmente
nulo ya que nada es nocivo para el medio ambiente. En la empresa San Marcos se
tiene un buen uso de los desechos que se generan, por lo general son cantidades
altas, pero en el uso de las 6M se expresa su uso adecuado de los desechos y su
buen manejo por lo general es un producto amigable con el ambiente y que cumple
con las necesidades del cliente y con las obligaciones por parte del Ministerio del
Medio Ambiente que es el ente regulador de las empresas, que ayudan a garantizar
el buen trabajo y que no afecte drasticamente al ambiente.

Al analizar el tema de (Vélez, 2009), expresa que los tiempo de espera que se dan
en el proceso de embonchado son controlados. En la empresa no se controlan los
tiempos simplemente se tratan de hacer todas las cosas con rapidez porque siempre
hay trabajo y se debe realizar de forma eficaz, la productividad en la empresa se

mide por el trabajo y no por la forma de producir cada dia mas.

72



Comprobacion de la Hipdtesis

t- Student

HO= EIl proceso de embonchado no incide en la productividad de la empresa San
Marcos en la provincia de Cotopaxi.

H1= EIl proceso de embonchado incide en la productividad de la empresa San
Marcos en la provincia de Cotopaxi.

HO = puy < u,
Hl = py > u,
u, = Variable Independiente: Proceso de embonchado (Datos de tiempos)
u,= Variable Dependiente: Productividad (Datos de costos)
Nivel de significancia
«= 0,05

d: Calculo de las desviaciones y medias de las muestras.

Tabla 42. Tiempo promedio de las actividades

Operaciones 306,40 93880,96

Inspecciones 30,47 928,4209

Trasportes 31,58 997,2964

Almacenamientos 3,44 11,8336
)

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)



sz_(ZX)Z

Férmula 11: s% =
n-1
2
958185109 - %
510 = 51

s, = 17039,52

s, = 130,54
371,89
X1 = 4

%, = 92,97

Tabla 43. Productividad

Meses X2 X22
Febrero 2,33 5,43
Marzo 1,22 1,49
Abril 1,81 3,28
Mayo 1,76 3,10
Junio 1,86 3,46
Julio 1,74 3,03

> 10,72 19,78

Elaborado por. Shylmar Estrella
Fuente. (Fonseca, 2017)
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Exz_(ZX)Z
n

Formula 12: s? =
n-1
o2 19,78——(10’22)2
2 = 6—1
SZZ = 0,125
Sy, = 0,35
1072
X, = c
%, = 2,144

Combinacion de las varianzas de las muestras
Varianza combinada

2 (n1—-1)(s1)%+(n—-1)(s2)?
(n1+nyz)-2

Formula 13: Sp

_ (4-1)(130,54)% + (6 — 1)(0,35)?

SZ
p 4+ 6)—2

Sp? = 6390,34
Determinacion en “t”
T1—%y

2[5+ 5]

Formula 14: t =

92,97 — 2,144

) J6390,34 [% + %]

L 90,83
6,147

t= 14,77
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Grado de libertad

Formula 15:

Grafica t- Student

gl=m+ ny)—2

gl=04+6)—2

gl = 8 grados de libertad

«= 0,05

Tabular = 1,860

Por lo tanto:

t |1860 14,77

Figura 21. Curva normal t- Student
Elaborado por. Shylmar Estrella

Se concluye al observar los resultados que la hipétesis nula se encuentra en la zona

de rechazo por que la combinacidn de los promedios muéstrales es mayor a lo que

establece la definicion de variables: u; > u,, cuando se tiene un valor en el t-

Student de 14,77 > 1,860 por la tanto la hipdtesis nula se rechaza y se determina

qué; “El proceso de embonchado incide en la productividad de la empresa San

Marcos en la provincia de Cotopaxi”.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Se pudo evidenciar que en el proceso de embonchado estdn inmersas 18
actividades, dentro de las cuales estan 11 operaciones, 1 inspeccion,5
transportes,1 almacenamiento, en donde se obtuvo un tiempo normal de 418,7

minutos, y tiempo estandar de 464 minutos para toda el proceso.

Se determino la productividad en base a la materia prima en donde se obtuvo
un valor de $4,74 por la inversion de $1, la productividad en base a la mano de
obra en donde se obtuvo un valor de $1,45 por la inversién de $1, la
productividad en base a la energia eléctrica en donde, por $1 invertido se
recupera 11 veces mas, y la productividad multifactorial que tiene un valor de
1,8 lo que quiere decir que el producto si genera ganancias a la empresa en un
80%.

Analizado el calculo t-Student se determind que el proceso de embonchado
incide en la productividad de la empresa San Marcos en la provincia de

Cotopaxi.



Recomendaciones

Es importante establecer menos operaciones y transportes, en el proceso de

embonchado y a su vez se realicen trabajos peridédicos cronometrados.

Comparar la productividad con otras empresas para establecer el nivel

productividad y su alcance.

e Relacionar diferentes factores externos que incidan en la productividad de la

empresa San Marcos.
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ANEXOS



Anexo 1. Guion de entrevista

Entrevistado:

Ocupacion:

1. ¢Cdmo cree que se encuentra el proceso de embonchado en la empresa

actualmente?

2. ¢Esté al tanto de todas las actividades que se desarrollan en el proceso

de embonchado?

3. ¢Cree que se cumple con la demanda para el mercado?

4. ¢Selogra producir el nimero de bonches que estan representados en el

plan de produccion?

5. ¢Cree oportuno la estandarizacion de los procesos con el fin de

incrementar la productividad en la empresa?



Anexo 2. Plan de produccion San Marcos

MES PRODUCCION
Febrero 1000 bonches
Marzo 500 bonches
Abril 700 bonches
Mayo 700 bonches
Junio 700 bonches
Julio 700 bonches

Anexo 3. Registro de produccién San Marcos

MES PRODUCCION
Febrero 900 bonches
Marzo 470 bonches
Abril 700 bonches
Mayo 680 bonches
Junio 720 bonches
Julio 670 bonches




Anexo 4. Factor de desempefio del trabajador

intensos, sin probabilidad de durar por largos

Calificacion Descripeion Velocidad
. Marcha
Km/h
0 Actvidadmula |
50 Muy lento, movimientos torpes, inseguros. El operario| 3,2
parece medio dormido y sin mterés en el trabajo.
75 Contante, resulto, sin prisa, como de obrero no pagado| 4,8
a destajo, pero bien dirigido y vigilado, parece lento,
pero no pierde el tiempo adrede mientras lo observan,
100 Activo, capaz, como de obrero calificado, medio 6.4
pagado a destajo, logra con tranquilidad el nivel de
calidad y precision fijado,
125 Muy rapido, el operario actta con gran seguridad, | 8,0
destreza y coordinacion de movimientos, muy por
encima del obrero calificado medio.
150 Excepeionalmente rapido, concentracion y esfuerzo | >80

pertodos, actuacion de virtuoso.




Anexo 5. Sistema de suplementos

Suplementos constantes:

1. Suplemento personal 5
2.Suplemento por fatiga basica 4
Suplementos variables:

1.Suplementos por estar de pie 2
2.Suplemento por posicién anormal:

a. Un poco incomoda 0
b. Incémoda (agachado) 2
c. Muy Incdmoda (tendido, estirado) 7
3.Uso de la fuerza o energia muscular(levantar, jalar o empujar):

Peso levantado, en libras:

5 0
10 1
15 2
20 3
25 4
30 5
35 7
40 8
45 11
50 13
60 17
70 22
4.Mala iluminacion:

a. Un poco debajo de la recomendada 0
b. Bastante menor que la recomendada 2
¢. Muy inadecuada 5
5.Condiciones atmosféricas (calor, y humedad) - Variable 0-100
6.Atencién requerida:

a. Trabajo bastante fino 0
b. Trabajo fino o preciso 2
c. Trabajo muy fino y muy preciso 5
7. Nivel de ruido:

a. Continuo 0
b. intermitente — fuerte 2
c. intermitente - muy fuerte 5
d. de tono alto — fuerte 5
8. Estrés mental:

a. Proceso bastante complejo 1
b. atencién completa o amplia 4
c. Muy compleja 8
9. Monotonia:

a. Nivel bajo 0
b. Nivel medio 1
c. Nivel alto 4
10 Tedio:

a. Algo tedioso 0
b. tedioso 2
c. muy tedioso 5




Anexo 6. Distribucién t- Student
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Anexo 7. Diagrama de Recorrido
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Anexo 9. Carta de autorizacion

CARTA DE AUTORIZACION

Fecha 20/02/2018
Ciudad Latacunga, Empresa San Marcos

A quien corresponda:

Por medic de la presente hacemos constar que el sefior SHYLMAR ESPARTACO
ESTRELLA PAZ portador de la cedula de identidad 050416731-1, puede hacer uso de
toda la informacién proporcionada por parte del gerente. en lo que consta Plan de
produccién, registro de produccién, costos de energia eléctrica, mano de obra, msumos, ¥
detalles que se generen en el tramscurso de la investigacion La mformacion gue se
proporciona, puesde estar basada en el cotemio del gerente y jefe de planta por ser los
conocedores de los aspectos que se presentan en la empresa.

En virtud de lo antenor autorizo que se haga el buen uso de la informacién proporcionada v
se pueda desarrollar el proyecto de manera mmy transparente.

Atentamente

=
> ~
/ /’. o

At |
H?'/ H-:' - o
Alicid Rios{Jefe de planta)



Anexo 10. Carta de consideracion de la tesis en la empresa San Marcos

Fecha 22/02/2018
Cindad Latacunga, Empresa San Marcos

Quien suscribe, Alicia Rios (Jefe de Planta) de la Empresa San Marcos,

Tiene a bien indicar que una vez revisado el trabajo de titulecidn realizado por el Sr.
Shylmar Espartaco Estrella Paz bajo el tema: “Estudio del proceso de embonchado y su
incidencia en la productividad de la Empresa San Marcos en la provincia de Cotopaxi™ se
considera las recomendaciones en cuanto al estudio del proceso y la productividad,

Atentamente =
{ e

Alicia Rios (Jefe de planta)



