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RESUMEN EJECUTIVO

Matahambritas es la linea de produccion de AMPM dedicada a la fabricacién de comida
rapida para calentar en el microondas. Desde el inicio de sus operaciones la planta
presentd situaciones problematicas tales como: incumplimientos de entrega, tiempos
prolongados en el area de empacado e incumplimiento con las especificaciones de los
productos. Por tanto, la gerencia del centro requirid realizar un estudio que diera
respuesta a las situaciones presentadas decidiéndose realizar una propuesta de plan de
mejora para los procesos de la linea de productos de matahambritas a través de las 7

herramientas basicas de la calidad.

Como punto de partida se realizaron 10 diagramas de flujo correspondientes a cada
matahambrita con el objetivo de representar las actividades involucradas en la
produccién de estas. Ademas de haber sido una enriquecedora forma de recopilar
informacion de los procesos, estos esquemas representaron una mejora al funcionar

como guia con la que la planta de AMPM no contaba.

Para la identificacion de las debilidades presentes en la planta se realiz6 un muestreo de
incidencias cuyos hallazgos mas importantes fueron tiempos prolongados de produccién,
procedimientos inadecuados por parte de personal, manejo inadecuado de desperdicios,
errores en la gestion de inventario e incidencias con el etiquetado y fechado de los

productos.

Se utiliz6 el diagrama de Pareto para identificar las causas principales que generaban la
mayoria de los problemas y el diagrama de Ishikawa para depurar dichas debilidades y
encontrar causas raiz. De este modo fue posible la aplicacion del diagrama de arbol que

permitié presentar las distintas alternativas a las debilidades planteadas.

Finalmente, se presentd como respuesta técnica a las debilidades planteadas centrar los
esfuerzos en la documentacion de los procesos partiendo de una propuesta de mapa de
procesos, asi como las distintas fichas de procesos que garantizan el cumplimiento del
nivel estratégico. Ademas, se presentd un presupuesto con el monto estimado de
C$16,856 para garantizar la superacion de las principales debilidades encontradas con

el diagrama de arbol.
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CAPITULO I: GENERALIDADES

En el presente capitulo se presentan los elementos claves para el desarrollo de la
monografia; como la introduccién, antecedentes y justificacion. Asi mismo se presenta el
marco teorico que proporciona el fundamento conceptual necesario y el marco

metodolégico en el que se definen los enfoques y métodos de investigacion.

1.1. INTRODUCCION

La mejora continua es un proceso fundamental para cualquier organizacion,
independientemente de su tamafio, giro o ubicacion geogréafica. En un mundo cada vez
mas globalizado, las empresas enfrentan desafios constantes para mantenerse

competitivas y adaptarse a las demandas cambiantes del mercado.

La implementacion del PDCA (método ciclico para la resolucion de problemas y mejora
continua) ha permitido a las empresas en todo el mundo, mejorar la calidad de sus
productos y servicios, reducir costos, aumentar la productividad, mejorar la toma de
decisiones y fomentar una cultura de mejora continua. Esto se traduce en una mejora en
la competitividad de las empresas y una mejora en la calidad de vida de las personas a

través de la entrega de productos y servicios de mayor calidad.

En Nicaragua, existen diversas iniciativas para fomentar la mejora continua en diferentes
sectores. Mas especificamente, en el sector empresarial, MEFCCA en conjunto con la
Universidad Nacional de Ingenieria (UNI), Universidad Técnica Nacional de Costa Rica
y la cooperacion JICA ha oficializado el proyecto para el fortalecimiento de capacidades
para la gestion de la calidad y la productividad en la micro, pequefia y mediana empresa,
el cual tiene como objetivo crear un plan de accién de cobertura nacional para la
capacitacion de formadores y facilitadores que brindardn acompafiamiento a los
protagonistas para mejorar la calidad, productividad y gestion de las pequefas y
medianas empresas. A través del modelo japonés de la mejora continua, el proyecto
basado en la metodologia de aprender haciendo, pretende ampliar las competencias

técnicas de los facilitadores.



Con la presentacion de este trabajo monogréfico se pretende que la planta de AMPM,
asi como otras plantas con lineas de procesos afines empiecen a realizar esfuerzos
significativos en la gestion adecuada de sus recursos. El objetivo es orientarse hacia
modelos de mejora continua y excelencia, lo que les permitirhA aumentar su

competitividad en los mercados correspondientes.



1.2. ANTECEDENTES

AMPM es una cadena de tiendas de conveniencia fundada en el afio 2012. Al poco
tiempo de su fundacion, la empresa inicidé sus propias operaciones de produccion con

una planta de 4 colaboradores enfocada a la panaderia.

La ubicacion inicial de dicha planta era en el km 4 de carretera a Masaya, tomandose la
decision en el 2020 de moverla al kildbmetro diez y medio carretera a Masaya propiamente
en el complejo industrial San Antonio y aumentando la cantidad de colaboradores a 22.

Desde entonces, la planta ha crecido en cuanto a capacidad instalada y en la actualidad
cuenta con 2 lineas de produccién (matahambritas y uh la la), prevaleciendo uh la la
como la linea dedicada a la panaderia y matahambritas dedicada a la produccion de
bocadillos para el microondas tales como: Pizza, hamburguesa, panini y sdndwich. De
modo que matahambritas se ha convertido en la mas exitosa de la cadena de tiendas
siendo el producto estrella la hamburguesa.

Si bien es cierto matahambritas es un éxito a nivel de demanda, no se puede decir lo
mismo a nivel productivo, puesto que la planta de AMPM ha presentado situaciones
problematicas tales como: incumplimientos de entrega, tiempos prolongados en el area

de empacado e incumplimiento con las especificaciones de los productos.

Debido a estas razones la gerencia del centro requirio realizar un estudio en la planta de
alimentos. Cabe destacar que en la planta de AMPM no se habia realizado ningun
estudio de caracter productivo. Por tanto, la aplicacion de las herramientas basicas de la

calidad es completamente innovadora en el centro de produccion.



1.3.  JUSTIFICACION

El estudio en cuestidn persigue dar respuesta a las pérdidas de valor presentes en la
linea de productos de matahambritas partiendo por el hecho de que las 7 herramientas
de la calidad son lo suficientemente versatiles para adaptarse al contexto actual de la

planta.

Un plan de mejora continua a través de las 7 herramientas permitiria erradicar las
situaciones problematicas que se han presentado en los ultimos afios tales como el
deficiente aprovechamiento del espacio, dificultad para obtener los insumos a tiempo,

cuellos de botella entre otros retrasos.
La puesta en marcha del plan en cuestion tiene como principales beneficios:

e Mejora de la calidad del producto o servicio: Las herramientas de la calidad
ayudarian a la planta a identificar y corregir problemas en sus procesos, lo que

puede mejorar la calidad de matahambritas.

e Reduccién de costos: Al mejorar la calidad de sus procesos, la planta puede
reducir los costos asociados con atrasos, productos defectuosos y planilla.

e Mayor eficiencia: Las herramientas de la calidad pueden ayudar a la planta a
identificar cuellos de botella o areas problematicas en sus procesos, lo que puede

mejorar la eficiencia y la productividad.

e Mejora de la satisfaccion del cliente: Al mejorar la calidad de matahambritas, la
empresa puede mejorar la satisfaccion del cliente, lo que puede conducir a una

mayor lealtad y demanda del producto.

e Toma de decisiones informadas: Las herramientas de la calidad proporcionan
datos y analisis objetivos que pueden ayudar a la empresa a tomar decisiones

informadas sobre cOmo mejorar sus procesos y productos.



1.4. OBJETIVOS

1.4.1. Objetivo general

Elaborar propuesta de plan de mejora a los procesos productivos de la linea
matahambritas de la empresa AMPM, a través de las 7 herramientas basicas de la

calidad.

1.4.2. Objetivos especificos

Representar las actividades involucradas en la produccion de matahambritas a
través de diagramas de flujo.

e |dentificar las debilidades presentes en las actividades que disminuyen el valor de

la linea de productos.

e Determinar las alternativas de mejora que permitan superar las debilidades

planteadas.

e Proponer las alternativas de mejora a nivel técnico y econdémico para dar

respuesta a las pérdidas de valor en la linea de productos.



1.5. MARCO TEORICO

En relacion con la problemética expuesta, se sabe que, para la mejora continua de las
lineas de produccion, es de vital importancia tener el conocimiento y el manejo de las
distintas herramientas de la calidad para poder aplicarlas en los procesos productivos,
contribuyendo a mejorar sus indicadores de calidad. De este modo, se presenta la teoria
y conceptos necesarios relacionados con los objetivos planteados fundamentales para

el desarrollo de la investigacion.
1.5.1. Mejora continua

La mejora continua se basa en la lucha persistente contra el desperdicio. El pilar
fundamental para ganar esta batalla es el trabajo en equipo bajo lo que se ha venido en
denominar espiritu Kaizen, verdadero impulsor del éxito del sistema Lean en Japon.
(Hernandez Matias & Vizan ldoipe, 2013, pag. 27).

1.5.2. Plan de mejora

El plan de mejora es un proceso que se utiliza para alcanzar la calidad total y la
excelencia de las organizaciones de manera progresiva, para asi obtener resultados
eficientes y eficaces. El punto clave del plan de mejora es conseguir una relacion entre
los procesos y el personal generando una sinergia que contribuya al progreso constante.
(Proafio, Soler, & Bernabeu, 2017, pag. 52)

1.5.3. Lineade produccion

Las lineas de produccién son sistemas de manufactura de tipo Il con mudltiples
estaciones y un sistema fijo de ruta, pueden ser manuales, automaticas o hibridas. Es
decir, las operaciones de manufactura se realizan en forma secuencial de estacion de
trabajo a estacion de trabajo y el tipo de producto es idéntico o muy similar. Las lineas
de produccién son usadas ya sea para operaciones de procesamiento o ensamble de
materiales o productos semiterminados. Es inusual que ambas operaciones se realicen

en la misma linea. (Villalobos B. , 2019)



1.5.1. Cadena de valor

El concepto de cadena de valor de una compafiia muestra el conjunto de actividades y
funciones entrelazadas que se realizan internamente. La cadena empieza con el
suministro de materia prima y continua a lo largo de la produccién de partes y
componentes, la fabricacidén y el ensamble, la distribucién al mayor y detal hasta llegar
al usuario final del producto o servicio. (Quintero & Sanchez, 2006, pag. 381)

1.5.1.1. Actividades primarias

Las actividades primarias, son aquellas que tienen que ver con el desarrollo del producto,

su produccion, las de logistica y comercializacion y los servicios de postventa.
1.5.1.2. Actividades de soporte

Las actividades de soporte a las actividades primarias, se componen por la
administracion de los recursos humanos, compras de bienes y servicios, desarrollo
tecnoldgico (telecomunicaciones, automatizacion, desarrollo de procesos e ingenieria,
investigacion), las de infraestructura empresarial (finanzas, contabilidad, gerencia de la

calidad, relaciones publicas, asesoria legal, gerencia general).
1.5.1.3. Margen

Es la diferencia entre el valor total y los costos totales incurridos por la empresa para
desempefiar las actividades generadoras de valor. (Quintero & Sanchez, 2006, pag. 381)



1.5.2. Cadena de valor de McKinsey

Entre los modelos de la cadena de valor el modelo de McKinsey mezcla las funciones
internas de la empresa y la vision global del sector, definiendo el “sistema de negocio”.
Para utilizar esta herramienta se debe clasificar dentro de las siguientes columnas,
aquellos factores que definen la ventaja competitiva de la empresa. Aquellas que son
necesarias para satisfacer al cliente, las que nos diferencian de la competencia y que
mas contribuyen a la formacion de valor para la empresa. Finalmente, la empresa
determinara qué actividades realizar por si misma y cuéles deberd externalizar.

(Andalucia Emprende, Fundacion Pablica Andaluza, 2019, pag. 4)

Imagen 1. Cadena de valor de McKinsey
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Producto / proceso  Calidad Aprovisionamiento  Empaquetado Transporte Precios
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piezas
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Fuente: Grant, 1996.
1.5.3. Las siete herramientas basicas de la calidad

La mejora continua y su implantacion por medio del ciclo PDCA se lleva a cabo utilizando
herramientas adecuadas para cada etapa. Catorce son las herramientas tipificadas para
la implantacion de la calidad y su mejora: las denominadas siete herramientas basicas,

y otras siete, denominadas herramientas de gestion.

Se caracterizan por su facil comprensién y sencilla aplicacion. No es necesario tener
conocimientos amplios de estadistica 0 matematicas para su utilizacién. Por este motivo
son herramientas que se emplean de forma asidua en los niveles intermedios e inferiores

de la organizacion. (Cuatrecasas, 2010, pag. 67)



1.5.3.1. Hojaderecogida de datos

También conocida como hoja de registro o verificacion. Como indica su nombre, su
funcidn consiste en la recopilacion ordenada y estructurada de toda la informacion
importante y Gtil que se genera en los procesos y sus actividades. (Cuatrecasas, 2010,

pag. 78)
La hoja de recogida de datos es de gran utilidad por diversos motivos

e Recoge la informacion que es basica para el control de procesos y que sirve como
soporte de otras técnicas o herramientas que se nutren de ella.

e Facilita la recogida de dicha informacion de forma homogénea y uniforme,
independientemente de las diferentes personas que participen.

e Facilita el andlisis y control de los datos sobre procesos. Permite observar el grado
de cumplimiento de determinadas funciones, actividades, especificaciones o

estandares
1.5.3.2. Estratificacion

La estratificacion consiste en dividir los datos recogidos en grupos homogéneos para
facilitar una mejor comprensioén del fenémeno estudiado. A cada grupo homogéneo se lo
denomina estrato. Esta técnica permite investigar los aspectos mas significativos o las
areas mas importantes donde es necesario centrar la atenciéon. (Camison, Cruz, &
Gonzales, 2006, pag. 1244)

Aplicacion:

La estratificacion se utiliza en la hoja de recogida de datos, en los histogramas, en el
analisis de Pareto y en los graficos de control. También se puede aplicar cuando estemos
estudiando la relacion entre dos variables empleando los diagramas de correlacion.
(Camison, Cruz, & Gonzales, 2006, pag. 1245)



1.5.3.3. Diagrama de dispersion o correlacion

El diagrama de correlacion o diagrama de dispersion sirve para determinar si existe

relacion entre dos variables, normalmente de causa y efecto.
Aplicacion:

Habitualmente, se aplica después de la utilizacion del diagrama de espina, donde ya
hemos identificado todas las posibles causas del efecto, y conviene verificar la existencia
de relacion, al menos, de las causas mas probables. Esta herramienta nos permite
conocer cOmo al variar una causa probable varia el efecto. (Camison, Cruz, & Gonzales,
2006, pag. 1240)

1.5.3.4. Diagrama de causa efecto o Ishikawa o espina de pescado

El diagrama de Ishikawa analiza de una forma organizada y sistematica los problemas,
Sus causas, Yy las causas de estas causas, cuyo resultado en lo que afecta a la calidad
se denominara efecto. Existen dos aspectos basicos que definen esta técnica: ordena y
profundiza. Describir las causas evidentes de un problema puede ser mas o0 menos
sencillo, pero es necesario ordenar dichas causas, ver de donde provienen y profundizar

en el analisis de sus origenes con el objetivo de solucionar el problema desde su raiz.

El problema esta identificado y queremos resolverlo. En este sentido este diagrama nos
ayudara a determinar el porqué de ese problema o efecto. El nUmero de factores que
influyen en un determinado efecto son numerosos y representarlos todos seria complejo.
Por tal motivo se debe seleccionar un grupo representativo de factores para cada
problema. Es frecuente utilizar unas causas primarias de tipo genérico, denominadas
como las «6M»: mano de obra, materiales, métodos, medio ambiente, mantenimiento y
magquinaria. Estos factores primarios, que dependiendo de la situacion pueden variar,
formaran las espinas principales del diagrama, y a continuacion se iran afiadiendo las
causas secundarias, terciarias, etc., que representan las causas de las causas y que
permiten profundizar en los origenes jerarquizados del problema. (Cuatrecasas, 2010,
pag. 69)

10



Imagen 2. Diagrama espina de pescado
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Fuente: Cuatrecasas, 2010.
Ventajas:

A pesar de la aparente sencillez de esta herramienta, su aplicacion presenta una serie

de ventajas, como (Camisoén, Cruz, & Gonzales, 2006):

e Proporcionar una metodologia racional para la resolucion de problemas.
e Permitir sistematizar las posibles causas de un problema.
e Favorecer el trabajo en equipo permitiendo que los trabajadores planteen de forma

creativa sus opiniones y que la comunicacion sea clara y eficaz.
1.5.3.5. Gréafico de control

El gréafico de control es una herramienta grafica que se utiliza para medir la variabilidad
de un proceso. Consiste en valorar si el proceso esté bajo control o fuera de control en
funcidn de unos limites de control estadisticos calculados. (Camison, Cruz, & Gonzales,
2006)

Los graficos o diagramas de control se utilizan para analizar, supervisar y controlar la
estabilidad de los procesos, mediante el seguimiento de los valores de las caracteristicas
de calidad y su variabilidad. Es una herramienta basica para el Control Estadistico de

Procesos, o SPC.
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Los graficos de control se emplean en el control estadistico de procesos como
herramienta para analizar la variabilidad de los procesos con el tiempo, ayudando a
identificar las posibles causas de la variacion o desviacion. Posteriormente se aplicaran
las medidas correctivas y ajustes necesarios para mantener el proceso centrado y dentro
de los limites de control. El proceso quedara estabilizado cuando no aparezcan valores
fuera de los limites y permanezca centrado respecto al limite central LC. (Cuatrecasas,
2010)

1.5.3.6. Histograma

El histograma representa, de una forma gréfica, la variabilidad que puede presentar una
caracteristica de calidad. Es decir, muestra qué tipo de distribucion estadistica presentan
los datos. Para ello también adopta el diagrama de barras como representacion grafica.
En el eje horizontal se representa el rango posible de valores que abarca la variable,

dividido en un nimero determinado de intervalos.

Cada intervalo estara representado por una columna o barra. Normalmente la anchura
de los intervalos es idéntica y corresponde al rango de la variable dividido por el nimero
de intervalos correspondiente. En el eje vertical se representa la frecuencia o nimero de

datos que existen en cada intervalo.

Los histogramas son muy Uutiles para controlar la efectividad de los cambios introducidos,
comparando la evolucién temporal y comprobando que se verifican las especificaciones
de los limites establecidos. Mostrar la distribucion permitird introducir los cambios
necesarios para modificarla, centrarla si no se ajusta a lo que se desea, o realizar un

control periodico sobre ella. (Cuatrecasas, 2010)
1.5.3.7. Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es una representacion grafica que pone de manifiesto la
importancia relativa de las diferentes causas, seleccionando las mas relevantes, y que
ayuda a decidir la linea de actuacién frente a una situacion. El uso continuo de los
diagramas de Pareto permitira supervisar y verificar la eficacia de las soluciones para la

resolucion de los problemas. (Cuatrecasas, 2010, pag. 72)
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Se trata de una herramienta para tomar decisiones sobre qué causas hay que resolver
prioritariamente para lograr mayor efectividad en la resolucion de problemas. La regla de
este economista italiano consistia en que aproximadamente el 80% de los problemas se
deben a tan sélo un 20% de causas. Es decir, un minimo porcentaje de causas originan
un gran porcentaje de problemas. El diagrama de Pareto permite identificar ese pequefio

porcentaje de causas mas relevantes sobre las que se debe actuar primero.

Para su realizacion se emplea un diagrama de barras. Cada una de las barras representa
una de las causas diferentes que provocan fallos. La amplitud vertical indicara el nimero

de fallos o de problemas que originan la causa que representa.

Con objeto de seleccionar las causas mas relevantes se ordenan las barras por amplitud,
situdndolas de mayor a menor a partir de la izquierda. También se representa una curva
gue establece, para cada causa, el porcentaje acumulado de fallos sobre el total, donde
se aprecia en mayor o menor medida la regla anterior de Pareto. (Cuatrecasas, 2010)

Imagen 3. Diagrama de Pareto
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Fuente: Cuatrecasas, 2010.

13



1.5.4. Diagrama de arbol

El Diagrama de arbol (DAR) es una herramienta que se utiliza para descomponer temas
en partes, proyectos en tareas y sintomas en causas fundamentales. Resulta un método
de gran ayuda para el aprendizaje y la comunicacion (Camison, Cruz, & Gonzéles, 2006,
pag. 1268).

Tiene tres posibles aplicaciones:

a) Como herramienta causa-efecto se utiliza para conocer las causas fundamentales de

un sintoma principal.

b) Como herramienta de planificacion se utiliza para conocer todas las actividades o
tareas que hay que realizar para alcanzar un determinado objetivo.

c) Como herramienta de estructura sirve para dividir un objetivo, producto, servicio,

proceso, etc. en sus distintos elementos, hasta alcanzar suficiente detalle.
1.5.5. Determinacion de ciclos a cronometrar

Holanda (2003) explica que cuando se realiza un cronometraje, no solamente se
cronometran los elementos de la operacion, sino que también se valora el ritmo de trabajo
del obrero para cada uno de ellos. Posteriormente, se multiplican los tiempos
cronometrados por las valoraciones para la obtencién de los tiempos normales. Vemos,
por lo tanto, que tenemos 3 conjuntos de datos: (a) los tiempos cronometrados, (b) las
valoraciones y (c) los tiempos normales. El objetivo final no es obtener un tiempo
cronometrado medio, ni una valoracion media, sino un tiempo normal medio, y deseamos
siempre saber qué error estamos cometiendo en este ultimo, es decir, en el tiempo

normal medio.
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1.5.6. Diagrama de flujo

El diagrama de flujo es un instrumento Gtil para representar los procesos de trabajo y de
negocios para analizar y optimizar. Los pasos individuales se consideran en el contexto
de un amplio proceso en varias unidades organizativas. (Martinez Hernandez, Cecefias

Torrero, & Ontiveros Hernandez, 2014, pag. 144)
Aplicacion:

Son de utilidad para describir cualquier proceso existente o nuevo en la organizacion.

Esta herramienta puede ser aplicada para (Camison, Cruz, & Gonzales, 2006):

e Realizar las descripciones formales de los procesos dentro de un sistema de
gestion de la calidad.

e |dentificar aspectos clave del proceso, a los que l6gicamente se les debera prestar
mayor atencion.

e Localizar posibles problemas, lo que permite llevar a cabo acciones de
prevencion.

e Buscar acciones o actividades omitidas, bien por error o bien por innecesarias.
1.5.7. Cursograma sinéptico

El cursograma sinoptico es un diagrama que presenta un cuadro general de como se

suceden tan solo las principales Operaciones e inspecciones para la elaboracion.

Sdélo se anotan, pues, las operaciones principales, asi como las inspecciones efectuadas
para comprobar su resultado, sin tener en cuenta quién las ejecuta ni donde se llevan a
cabo. Para preparar ese cursograma se necesitan solamente los dos simbolos

correspondientes a operacion y a inspeccion.

A la informacion que dan por si los simbolos y su sucesion se afiade paralelamente una
breve nota sobre la naturaleza de cada operacién o inspeccion y, cuando se conoce, el

tiempo que se le fija. (OIT, 1996, pag. 86)
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Imagen 4. Simbolos del estudio de métodos
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Fuente: Barnes, 1980.
1.5.8. Proceso productivo

El proceso productivo es el conjunto de tareas y procedimientos requeridos que realiza

una empresa para efectuar la elaboracion de bienes y servicios.

También puede entenderse como una serie de operaciones y procesos necesarios que
se realizan de forma planificada y sucesiva para lograr la elaboracion de productos. El
proceso productivo es realizado por las empresas, las cuales se valen de informacion y
tecnologia que es utilizada por las personas para la fabricacion de los productos. (Quiroa,
2019)
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1.5.9. Factores de produccion

Es el objeto inmediato de alguna empresa, es la produccién de bienes y servicios,
realizando la transformacion de materias primas mediante el empleo de mano de obra y
magquinas. La transformacién, aparece como la combinacion de cuatro factores; la tierra
(recursos renovables y no renovables), el trabajo (la mano de obra), el capital
(compuestos esencialmente por maquinas) y la organizacion (capacidad empresarial).

(Arevalo, pag. 1)
1.5.9.1. Factor tierra

Lugar o espacio en el que se desarrolla el proceso productivo entendiéndose como tal el
lugar donde se encuentra por ejemplo la empresa, la industria y los recursos naturales.

(Arevalo, pag. 2)
1.5.9.2. Factor trabajo

Por trabajo se entiende la actividad humana, tanto fisica como intelectual. En realidad,
toda actividad productiva realizada por un ser humano requiere siempre de algun

esfuerzo fisico y de conocimientos previos. (Arevalo, pag. 2)
1.5.9.3. Factor capital

Todos los elementos que intervienen en la produccion llamese a estos como la

organizacion, las maquinarias, etc. (Arevalo, pag. 3)
1.5.9.4. Factor Empresa

Existe, en efecto, un cuarto tipo de factor o insumo empleado en la produccién. Que
consiste en la capacidad de organizar y dirigir empresas, esto es, en la capacidad

empresarial. (Arevalo, pag. 4)
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1.5.10. Produccién

La produccidén consiste en una secuencia de operaciones que transforman los materiales

haciendo que pasen de una forma dada a otra que se desea obtener

También se entiende por produccion la adicion de valor a un bien o servicio, por efectos
de una transformacion. Producir es extraer, modificar los bienes con el objeto de volver
los aptos para satisfacer las necesidades. (Villalobos, Chamorro, & Fontalvo, 2011, pag.
3)

1.5.11. Ciclo Deming

El ciclo, ruta o rueda de Deming, ciclo PDCA («plan-do-check-act») o ciclo PHVA
(planificar-hacer-verificar-actuar), es uno de los pilares fundamentales para la
planificacion y la mejora de la calidad que se aplica en la familia de las normas UNIT-

ISO 9000 y en las demas normas sobre sistemas de gestion.

Este ciclo actia como una verdadera espiral, ya que, al cumplir el dltimo paso, segun se
requiera, se vuelve a reiniciar con un nuevo plan dando lugar asi al comienzo de otro

ciclo de mejora. (UNIT (Instituto uruguayo de Normas Técnicas), 2009, pag. 9)
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Imagen 5. Ciclo PHVA

PLANIFICAR

VERIFICAR
(Check)

Fuente: UNIT, 2009.

Planificar:

Segun UNIT (2009), el primer paso es establecer objetivos y procesos necesarios para
conseguir resultados de acuerdo con las expectativas de los clientes y las politicas de la

organizacion. La planificacion consta de las siguientes etapas:

e Analisis de la situacién actual o diagndéstico.
e Establecimiento de principios y objetivos.
e Fijacion de los medios para lograr los objetivos.

e Adjudicacion de los recursos para gestionar los medios.

Hacer:

Implementar los procesos. Es ejecutar y aplicar las tareas tal como han sido planificadas.
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Verificar:

Realizar el seguimiento y medicion de los procesos y los productos respecto a las
politicas, los objetivos y los requisitos para el producto, e informar los resultados. (UNIT

(Instituto uruguayo de Normas Técnicas), 2009, pag. 10)

Actuar:

UNIT (2009) explica que en esta fase se toman acciones para mejorar continuamente el
desempefio de los procesos. Si hay que modificar el modelo, ello remite nuevamente a
la etapa de planificacion. A los efectos de su uso como herramienta se recomienda seguir

las siguientes etapas para la aplicacion del ciclo de Deming:
Etapa 1: Estudiar un proceso y decidir cual cambio podria mejorarlo.
En esta etapa es recomendable hacerse preguntas como las siguientes:

= ¢ Cuales podrian ser los logros mas importantes de esta prueba?
= ¢Qué cambios podrian ser deseables?
= ;Qué resultados son faciles de alcanzar?

= ;Es necesario hacer nuevas observaciones?

Etapa 2: Efectuar las pruebas o hacer el cambio, de preferencia a escala piloto. En esta
etapa es fundamental conseguir resultados que puedan ser ordenados y analizados

rapidamente obteniendo la informacion deseada.
Etapa 3: Observar los efectos.

Etapa 4: Verificar qué cosas se aprendieron y repetir la prueba, de ser posible en
condiciones diferentes (ambiente, personal, metodologia operativa, etc.). Observar la

posibilidad de que ocurran cambios secundarios.

El ciclo se debe girar continuamente, de modo que al final se alcance el objetivo inicial

establecido en la etapa 1. (UNIT (Instituto uruguayo de Normas Técnicas), 2009)
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1.5.12. Teoria general de sistemas

La teoria general de sistemas es una meta disciplina, cuya materia sustancial puede ser
aplicada virtualmente dentro de cualquier otra disciplina. Su objeto de estudio o materia

sustancial es abstracto: Las “complejidades organizadas” (Palacios, 2006, pag. 9)
1.5.12.1. Sistema

Un sistema es un conjunto de elementos (concretos y/o abstractos) interdependientes y
en interaccion, que como unidad conceptual o fisica identificable es capaz de alcanzar

cierto propésito(s) para desarrollar cierta funcién(es). (Palacios, 2006, pag. 14)
1.5.12.2. Enfoque de sistemas

El enfoque de sistemas es una técnica nueva que combina en forma efectiva la aplicacién
de conocimientos de distintas disciplinas en la solucion de problemas que envuelven

relaciones complejas entre diversos componentes. (Palacios, 2006, pag. 4)
1.5.13. Calidad Total

Tiene su principal fuerza motriz en la creacion de valor superior para clientes y usuarios.
La calidad total es una forma de ser que promueve la mejora continua de los productos,

procesos, sistemas y personas involucradas. (Palacios, 2006, pag. 54)
1.5.14. Mantenimiento autbnomo

El Mantenimiento Autonomo (MA) es uno de los pilares fundamentales del TPM (Total
Productive Maintenance) y tiene como objetivo involucrar a los operarios de produccién
en la conservacién y mantenimiento de los equipos, creando una cultura de prevencion
en la que los operarios se convierten en los «duefios» de los equipos, siendo
responsables de monitorizar sus condiciones operativas y garantizar el correcto

funcionamiento. (Kaizen Institute, 2023)
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1.6. DISENO METODOLOGICO
1.6.1. Tipo de investigacion

El tipo de investigacion es cuantitativo puesto que se baso en la recoleccion y analisis de
datos numéricos y estadisticos para evaluar y medir la relacién entre los resultados de
las herramientas aplicadas y las mejoras (Hernandez Sampieri, Fernandez Collado, &
Baptista Lucio, 2006)en la linea de productos de matahambritas.

1.6.2. Disefio de investigacion

La investigacion realizada se define como estudio de caso, debido al andlisis realizado
especificamente en su linea de produccion. Asi mismo, se entiende que la investigacion
es no experimental ya que se observo y analizé el comportamiento de los fenomenos tal
y como se daban su contexto natural sin variar intencionalmente las variables

independientes.

Por otro lado, la investigacion fue de tipo transeccional ya que se realizO una
investigacion dentro de un periodo de 7 meses (abril - noviembre del 2023). Y descriptivo
pues el estudio y analisis del sistema se represento a través de multiples diagramas de

flujo.
1.6.3. Unidad de analisis

La unidad de andlisis a estudiar fue el sistema de produccion que utiliza la planta
productiva de matahambritas en AMPM, la cual pese a ser pequefia cuenta con 12

colaboradores en su sistema y los productos que se fabrican son:

= Hamburguesa

=  Panini
= Pizza
=  Sandwich
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Si bien es cierto, la planta cuenta con dos lineas de produccion: Uh la la, dedicada a la

panaderia y matahambritas; dedicada a la produccion de bocadillos para el microondas.

La investigacion se enfoco en la linea matahambritas de AMPM, la cual posee como

producto estrella la hamburguesa.

1.6.4. Recopilacion y andlisis de informacioén

Tabla 1: Matriz Operacién-Variable

OBJETIVO VARIABLE INDICADORES

METODO

INSTRUMENTO

Representar las
actividades involucradas
en la produccion de
matahambritas a través de
diagramas de flujo.

Cantidad de
observaciones

Tiempos

Lote a producir

Tiempo estandar

Horas hombre

Observacion directa

Medicién de tiempos
con cronémetro

Muestreo de tiempos

Tabla de estudio de
tiempos

Diagrama de flujo

Diagrama analitico

Composicion de la

planteadas.

Cantidad de -
Identificar las debilidades | actividades por jornada laboral Pareto
presentes en las puesto de Porcentaje de
dism?:ljlvéc:lagle\fa?grede Ia trabajo aparicion de Observacion directa Diagrama de causa
Il’neayde productos Cantidad de debilidades o efecto o Ishikawa.
observaciones incidencias
. . Debilidad
Determinar las alternativas . S
de mejora que permitan planteada Cantld.ad de Rec'o_pl_lamon y _ )
superar las debilidades alternativas de andlisis de la Diagrama de éarbol
P Alternativa de solucion herramienta

de valor en la linea de
productos.

mejora
Proponer las alternativas Fichas de proceso
e Eféﬁ?mﬁcrgvsggcdgfo g Precio Costo total por Representacion de Presupuesto de las
respuesta a las pérdidas Beneficio ?:s;?;aeté\:: la propuesta alternativas de

solucién

Fuente: Elaboracion propia.
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Con el objetivo de representar las actividades involucradas en la produccion de
matahambritas se realizé observacion directa del proceso, asi como un estudio de
tiempos dando como resultado la presentacion de los cursogramas sindpticos con sus

debidos tiempos estandares para cada actividad.

Para la identificacion de las debilidades se realiz6 un muestreo de incidencias con
duracion de una semana y posteriormente se representé a través del diagrama de Pareto

y diagrama Ishikawa.

Una vez recopilada la informacién necesaria se utilizé6 el diagrama de arbol para
determinar las alternativas de solucion. De este modo se proponen las mejoras
necesarias para dar solucidén a las problematicas presentes en la linea de produccion
partiendo de los diagramas de flujo como punto de partida técnico para la documentacién
de los procesos, las fichas de proceso, asi como la elaboraciéon de un presupuesto que

contempla los costos a incurrir por implementar la propuesta de plan de mejora.

Para la obtencion de los tiempos estandares de cada actividad se efectu6 un muestreo
de tiempos con crondmetro partiendo de una prueba piloto de 10 mediciones para cada
actividad, siendo la media de estos tiempos la base para el calculo de las cantidades de
veces a cronometrar cada operacion agregando a este célculo la valoracion media y los
suplementos. Se utilizd la siguiente formula para estimar la cantidad de veces a

cronometrar cada operacion:

gi* tn—l,“ 2
N = (2200 e
Ex x;

N; : es el nimero de veces a cronometrar la operacion i
o; . es la desviacion estandar de los valores tomados para la operacion i,

th-1ay, | €S el valor de distribucién t-student con n-1 grados de libertad y un nivel de confianza

a
E : es el error estandar del proceso

X; :es la media de los valores tomados para la operacion i
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CAPITULO II: SITUACION ACTUAL

En este capitulo, se brinda una descripcion sobre la planta y sus operaciones, abordando
desde la disposicidon jerarquica de la instalacion hasta los procesos de produccion
especificos de la linea de matahambritas. Asimismo, se exponen las debilidades que

inciden en dichos procesos.

2.1. Historiade lacadenade tiendas

En el afio 2012 Pablo Andonie y Lissette Castellon fundan AMPM Centroamérica, cadena
gue se dedica a la operacion de tiendas de conveniencia en Nicaragua. Su vision era
posicionar a AMPM en la region como una tienda de conveniencia que esta las 24 horas
del dia para lo que sus clientes necesitan. Esta mision y el trabajo enorme del equipo les
permitié cruzar fronteras y abrir operaciones en Panaméa en 2019 y en El Salvador en
2022. Su propuesta de valor es ofrecer a sus clientes una diversidad de productos y
servicios a sus necesidades diarias en un ambiente agradable, &gil y seguro, lo que les
ha permitido convertirse en una tienda todo en uno para los consumidores. Desde 2012,
el negocio ha crecido en el mercado local con 60 tiendas en Nicaragua (25 en la capital,
Managua). Actualmente con un total de 83 tiendas, AMPM se ha logrado posicionar en
Centroamérica creciendo y evolucionando, manteniendo siempre su compromiso de

brindar una experiencia de compra Unica y especial.

2.2. Planta de produccién

Al poco tiempo de su fundacion, la empresa inicio sus propias operaciones de produccion
con una planta de 4 colaboradores enfocada a la panaderia. Desde entonces, la planta
ha crecido en cuanto a capacidad instalada y en la actualidad cuenta con 2 lineas de
produccion (matahambritas y uh la la), prevaleciendo uh la la como la linea dedicada a

la panaderia y matahambritas dedicada a la produccion de bocadillos para el microondas.
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2.2.1. Misién

Elaborar productos de calidad para todos nuestros clientes. Como centro de produccion

el enfoque es que el producto sea de calidad para que pueda crecer la venta en tienda.

2.2.2. Visioén

Expandirnos a nivel centroamericano de manera que donde exista AMPM exista

matahambritas y uh la la llevando siempre la marca propia de la empresa.

2.2.3. Estructura organizacional de la planta

La planta de produccidén cuenta con 22 empleados en total. De los cuales 12 estan
directamente involucrados en la linea de productos matahambritas. En cuanto a la
estructura jerarquica esta liderada por el gerente de planta y el auxiliar administrativo, el
siguiente nivel lo ocupa el supervisor de planta y su auxiliar y el tercer nivel lo comprende
el personal de planta y panaderia. El diagrama resume de forma grafica lo anteriormente

explicado.

Diagrama 1. Organigrama funcional de la empresa

Gerente de
planta

Auxiliar

administrativo

Supervisor de
planta

Auxiliar de
planta

Personal de Personal de
panaderia planta

Fuente: Planta de producciéon “AMPM”.
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Tabla 2: Ficha de empleados “Planta de produccion AMPM”

CARGO ‘ CANTIDAD DE EMPLEADOS

Gerente de planta 1
Auxiliar administrativo 1
Supervisor de planta 1
Auxiliar de planta 1
Personal de panaderia 6
Personal de planta 12
TOTAL 22

Fuente: Planta de produccién “AMPM”.

2.2.4. Ubicacion de la planta

La planta de produccién de AMPM se encuentra ubicada en el kildmetro diez y medio

carretera a Masaya propiamente en el complejo industrial San Antonio.

Imagen 6. Ubicacién de la planta AMPM

Fuente: Google maps.
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2.2.5. Proceso productivo

La planta cuenta con dos lineas de produccién: matahambritas y uh la la. Cuya operacién
se divide semanalmente de la siguiente forma: matahambritas se prepara los lunes,
martes y miércoles; uh la la se prepara los jueves y viernes. Y finalmente los sdbados
son destinados exclusivamente a la produccion de la materia prima (panaderia)

necesaria para la produccién de matahambritas.

Tabla 3: Distribucion semanal de la produccion

Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado

matahambritas | matahambritas | matahambritas | uh la la uhlala | panaderia

Fuente: Elaboracion propia.

2.2.6. Productos

Matahambritas cuenta con 10 productos Unicos divididos en 4 categorias cuya venta esta

establecida tanto en Managua como a nivel departamental.

En la categoria de paninis se encuentran el panini club y el panini nugget de pollo seguido
de la categoria de pizzas entre las que se encuentran la pizza de queso, pizza de
pepperoni y pizza de jamon y hongos. Ademas, se produce el sandwich de jamén y
gueso y la categoria estrella; la hamburguesa: Hamburguesa nugget de pollo,
hamburguesa deluxe, hamburguesa mega y hamburguesa de carne, destacando esta

Gltima como el producto mas demandado de la empresa.
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Diagrama 2. Productos de matahambritas

w Nugget de pollo

— Carne

L s §

— Deluxe

— Mega

m Jamon y hongos

— Queso

y o 3l
Nugget de pollo
- e

Club

Fuente: Elaboracion propia.

2.2.7. Materia prima fabricada en planta

Si bien es cierto en afios anteriores la planta solia adquirir la panaderia de terceros, hoy
en dia la planta fabrica estos productos que representan la materia prima principal para
la produccién de matahambritas; pan baguete, pan pizza y pan de molde para sandwich.
Por tanto, estas actividades forman parte de la linea de productos y seran sujeto de
estudio en el desarrollo de la presente investigacion.
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2.3. Tiempos de produccion

Con el proposito de calcular los tiempos estandares de cada actividad para producir una
unidad productiva se realiz6 un muestreo inicial de 10 observaciones. En el particular
caso de panaderia y preparacion de carne se limitd el nUmero de observaciones en
dependencia de la operacién cronometrada. Puesto que estas actividades solo se
realizan una vez en el dia y no es posible deducir a simple vista el tiempo por unidad
producida. Por ejemplo, en el pesaje de la harina (véase en los anexos, pag. 64) ain no
se pueden observar las cantidades unitarias sino el pesaje de una gran cantidad de
harina para agregar ingredientes mas adelante. Por tanto, se midi6 el tiempo total toda
la actividad y se dividio entre la cantidad de unidades que salieron de ese lote. Siendo
14.99 segundos por pesar harina para 148 unidades (14.99 seg. / 148 unds.) = 0.1013

segundos. De igual manera con los demas lotes.

Por otro lado, cabe sefialar que no se realiz6 este ejercicio para aquellas actividades
cuyo tiempo es fijo y no dependen de ninguna variable de produccion. Entre ellas:

fermentacioén, horneado, enfriado, cocciones y secados.

Se asume de forma general un error a asumir del 5% y un nivel de confianza del 95%,
se procede con el célculo de la cantidad de veces a cronometrar segun la prueba piloto
y se realizan las observaciones restantes deteniendo el muestreo en cuanto el calculo

arroje un valor de “N” menor o igual la cantidad de veces observadas.

De este modo se obtiene un tiempo medio de todas las observaciones y se adiciona a
este tiempo la valoracion del ritmo basado en la tabla “Escalas de valoracion propuestas
para evaluar el ritmo de trabajo” de la OIT adjunta en los anexos de la presente
monografia, esto con el objetivo de obtener un tiempo normal al cual se le adiciona
también el suplemento calculado en las tablas 68-77 adjuntas también en los anexos

obteniendo de esta manera el tiempo estandar.
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Tabla 4: Resumen tablas de tiempos de produccion

Nombre

Ubicacién

Tabla 11:

Estudio de tiempos #1 — paninis

Anexos, pag. 64

Tabla 12: Estudio de tiempos #2 - paninis Anexos, pag. 65
Tabla 13: Estudio de tiempos #3 - paninis Anexos, pag. 66
Tabla 14: Estudio de tiempos #4 - paninis Anexos, pag. 67

Tabla 15:

Estudio de tiempos #5 - paninis

Anexos, pag. 68

Tabla 16:

Estudio de tiempos #6 - paninis

Anexos, pag. 69

Tabla 17:

Estudio de tiempos #7 - paninis

Anexos, pag. 70

Tabla 18:

Estudio de tiempos #8 - paninis

Anexos, pag. 71

Tabla 19:

Estudio de tiempos #9 - panini club

Anexos, pag. 72

Tabla 20: Estudio de tiempos #10 - panini club Anexos, pag. 73
Tabla 21: Estudio de tiempos #11 - panini club, pizza jamén y hongos y sandwich Anexos, pag. 74
Tabla 22: Estudio de tiempos #12 — panini club Anexos, pag. 75

Tabla 23:

Estudio de tiempos #13 — panini club

Anexos, pag. 76

Tabla 24:

Estudio de tiempos #14 - paninis

Anexos, pag. 77

Tabla 25:

Estudio de tiempos #15 — panini nugget de pollo

Anexos, pag. 78

Tabla 26:

Estudio de tiempos # 16 — panini nugget de pollo

Anexos, pag. 80

Tabla 27:

Estudio de tiempos #17 — panini nugget de pollo

Anexos, pag. 81

Tabla 28: Estudio de tiempos #18 - pizzas Anexos, pag. 82
Tabla 29: Estudio de tiempos #19 - pizzas Anexos, pag. 83
Tabla 30: Estudio de tiempos #20 - pizzas Anexos, pag. 84
Tabla 31: Estudio de tiempos #21 - pizzas Anexos, pag. 85
Tabla 32: Estudio de tiempos #22 - pizzas Anexos, pag. 86
Tabla 33: Estudio de tiempos #23 - pizzas Anexos, pag. 87

Tabla 34:

Estudio de tiempos #24 - pizzas

Anexos, pag. 88

Tabla 35:

Estudio de tiempos #25 - pizzas

Anexos, pag. 89

Tabla 36: Estudio de tiempos #26 — pizza pepperoni Anexos, pag. 90
Tabla 37: Estudio de tiempos #27 — pizza pepperoni Anexos, pag. 91
Tabla 38: Estudio de tiempos #28 - pizzas Anexos, pag. 92

Tabla 39: Estudio de tiempos #29 - pizzas Anexos, pag. 93
Tabla 40: Estudio de tiempos #30 — pizza jamé6n y hongos Anexos, pag. 94
Tabla 41: Estudio de tiempos #31 — pizza jamé6n y hongos Anexos, pag. 95

Tabla 42:

Estudio de tiempos #32 — pizza jamén y hongos

Anexos, pag. 96

Tabla 43:

Estudio de tiempos #33 — hamburguesa de carne y deluxe

Anexos, pag. 97

Tabla 44: Estudio de tiempos #34 — hamburguesa de carne, deluxe y mega Anexos, pag. 98
Tabla 45: Estudio de tiempos #35 — hamburguesa de carne, deluxe y mega Anexos, pag. 99
Tabla 46: Estudio de tiempos #36 - hamburguesas Anexos, pag. 100

Tabla 47: Estudio de tiempos #37 — hamburguesa de carne, deluxe y mega Anexos, pag. 101
Tabla 48: Estudio de tiempos #38 — Hamburguesas y sandwich Anexos, pag. 102
Tabla 49: Estudio de tiempos #39 — hamburguesa de carne, deluxe y mega Anexos, pag. 103

Tabla 50:

Estudio de tiempos #40 - hamburguesas

Anexos, pag. 104

Tabla 51:

Estudio de tiempos #41 - hamburguesas

Anexos, pag. 105

Tabla 52: Estudio de tiempos #42 — hamburguesa deluxe Anexos, pag. 106
Tabla 53: Estudio de tiempos #43 — hamburguesa mega Anexos, pag. 108
Tabla 54: Estudio de tiempos #44 — hamburguesa nugget de pollo Anexos, pag. 109

Tabla 55: Estudio de tiempos #45 — sandwich Anexos, pag. 110
Tabla 56: Estudio de tiempos #46 - sdndwich Anexos, pag. 111
Tabla 57: Estudio de tiempos #47 - sdndwich Anexos, pag. 112

Tabla 58:

Estudio de tiempos #48 - sandwich

Anexos, pag. 113

Tabla 59:

Estudio de tiempos #49 - sdndwich

Anexos, pag. 114

Tabla 60:

Estudio de tiempos #50 - sdndwich

Anexos, pag. 115

Tabla 61:

Estudio de tiempos #51 - sandwich

Anexos, pag. 116

Tabla 62:

Estudio de tiempos #52 - sdndwich

Anexos, pag. 117

Tabla 63: Estudio de tiempos #53 - sdndwich Anexos, pag. 118
Tabla 64: Estudio de tiempos #54 - sdndwich Anexos, pag. 119
Tabla 65: Estudio de tiempos #55 - sdndwich Anexos, pag. 120

Tabla 66:

Estudio de tiempos #56 - sdndwich

Anexos, pag. 121

Tabla 67:

Estudio de tiempos #57 - sdndwich

Anexos, pag. 122

Fuente: Elaboracion propia.
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2.4. Diagramas de flujo

Una vez obtenidos los tiempos estandares para cada uno de los procesos involucrados
en la produccion de matahambritas se procede con la creacion de los distintos diagramas
de flujo. Cabe destacar que la planta de AMPM no contaba con ningin esquema que
mostrara el paso a paso de las actividades para la produccion de las matahambritas. De
este modo los diagramas presentados son parte de las mejoras a proponer con el

desarrollo de la investigacion.

Se realiz6 un total de 10 cursogramas sinopticos en los que se detallan las actividades e
inspecciones en la produccion de matahambritas permitiendo visualizar la relacion y el

flujo de las materias primas principales y las que se van uniendo al proceso.

Los circulos de operacién en color celeste representan aquellas operaciones que no
estan ligadas a ninguna variable en la produccién, es decir que sin importar lo que pase
su tiempo es fijo. Por ejemplo, en el primer diagrama: “Diagrama de flujo del panini club”
(véase en los anexos, pag. 123) las operaciones numero 8, 9 y 10 tienen una duracion
fijay corresponden a la descripcion: crecimiento de la masa, horneado del pan y enfriado

a temperatura ambiente respectivamente.

Tabla 5: Resumen diagramas de flujo

Nombre Ubicacién

Diagrama de flujo del panini club Anexos, pag. 123
Diagrama de flujo del panini nugget de pollo Anexos, pag. 125
Diagrama de flujo de la pizza de pepperoni Anexos, pag. 127
Diagrama de flujo de la pizza de jamén y hongos Anexos, pag. 129
Diagrama de flujo de la pizza de queso Anexos, pag. 131
Diagrama de flujo de la hamburguesa de carne Anexos, pag. 133
Diagrama de flujo de la hamburguesa deluxe Anexos, pag. 135
Diagrama de flujo de la hamburguesa mega Anexos, pag. 137
Diagrama de flujo de la hamburguesa nugget de pollo Anexos, pag. 139
Diagrama de flujo del sandwich de jamén y queso Anexos, pag. 141

Fuente: Elaboracién propia.
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2.5. Diagramas analiticos

Se presentan los cursogramas analiticos con todas las actividades del estudio de
meétodos. Por tanto, estos diagramas resultan ser mas completos y permiten ver
oportunidades de mejora no solo en las operaciones sino también en los recorridos,

esperas e inspecciones.

Para efectuar la sumatoria de las horas hombre se tomaron los tiempos estandares por
unidad productiva y se multiplicaron por el lote de matahambritas que se produjo el

martes 16 de mayo del 2023. Véase en los anexos la imagen 8.

Tabla 6: Tabla de produccion de matahambritas - 16/05/2023

MH CANTIDAD
Hamburguesa de carne 308
Hamburguesa nugget de pollo 201
Hamburguesa deluxe 239
Hamburguesa mega 299
Pizza jamdn y hongos 212
Panini club 78
Panini nugget de pollo 65
Pizza pepperoni 386
Pizza queso 123
Sandwich jamén y queso 70

Fuente: Planta de produccion “AMPM”.

Por ejemplo: El tiempo estandar para efectuar la operacion del panini club “cortar pan a
la mitad e ir distribuyendo sobre la mesa” es de 7.91 seg. Por tanto, el tiempo total se
calcula (7.91 seg. * 78 unds.) igual a 616.98 segundos.

Solo queda dividir este resultado entre 3600 (cantidad de segundos en una hora) para
conocer el dato en horas. En este caso en particular, (616.98 seg. / 3600 seg.) da como
resultado 0.17 horas. Asi mismo con las demas operaciones haciendo la connotacion de

gue este calculo solo aplica para las actividades donde hay intervencion del colaborador.
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Tabla 7: Resumen de diagramas analiticos

Nombre Ubicacion

Diagrama analitico para la elaboracién de pan baguette Anexos, pag. 143
Diagrama analitico para la elaboracién de panini club Anexos, pag. 144
Diagrama analitico para la elaboracién de panini nugget de pollo Anexos, pag. 145
Diagrama analitico para la elaboracién de pan pizza Anexos, pag. 146
Diagrama analitico para la elaboracién de pizza de pepperoni Anexos, pag. 147
Diagrama analitico para la elaboracion de pizza de jamdn y hongos Anexos, pag. 148
Diagrama analitico para la elaboracion de pizza de queso Anexos, pag. 149
Diagrama analitico para la elaboracién de hamburguesa de carne Anexos, pag. 150
Diagrama analitico para la elaboracion de hamburguesa deluxe Anexos, pag. 151
Diagrama analitico para la elaboracion de hamburguesa mega Anexos, pag. 152
Diagrama analitico para la elaboracion de hamburguesa nugget de pollo | Anexos, pag. 153
Diagrama analitico para la elaboracién de pan de molde para sandwich |Anexos, pag. 154
Diagrama analitico para la elaboracién de sandwich de jamén y queso | Anexos, pag. 155

Fuente: Elaboracion propia.

2.6. Identificacion de debilidades

En primer lugar, se efectu6 un muestreo de incidencias ocurridas a nivel de planta. Cabe

destacar que el levantamiento de datos se hizo a través de la observacion directa segun

se iban presentado dichas incidencias. De este modo, los datos recopilados fueron la

base para la aplicaciéon de las herramientas béasicas de la calidad como lo son: el

diagrama de Pareto y el diagrama de Ishikawa también conocido como diagrama espina

de pescado o diagrama causa efecto.

Es importante mencionar que debido a la naturaleza del estudio de presentar solo la

frecuencia de aparicion de incidencias como variable no se puede relacionar con otra

variable numérica por tanto no se puede hacer un analisis de causalidad o graficos de

correlacion.

34



Por otro lado, las gréficas de control son mas efectivas en entornos donde la variacién
es predecible y se encuentra dentro de ciertos limites. En situaciones de alta variabilidad
como es el caso de la planta, otras herramientas de analisis de datos o enfoques de

mejora de procesos pueden ser mas apropiados.
2.6.1. Muestreo de problemas

Se procedio realizando una prueba piloto de 7 observaciones a nivel de planta y
realizando un calculo de cantidad de veces a observar con nivel de confianza del 95% y
un error no mayor al 5%, los resultados obtenidos (véase en los anexos, tabla 79-87) se

resumen en la siguiente tabla:

Tabla 8: Media de aparicion de problemas

Problema Med!a_t’je
___aparicion

Manejo inadecuado de desperdicios 150
Incidencias con la distribucién de planta 34
Incumplimiento con la tabla de produccidon del dia 14
Procedimiento inadecuado del personal 541
Errores en la gestidn de inventario 135
Problemas de etiquetado y fechado 62
Tiempos prolongados 668
Fabricacion de productos defectuosos 12

Fuente: Elaboracion propia.
El porcentaje de aparicién se calculd: total observaciones del problema / total general.

Tabla 9: Resumen de problemas con porcentaje de aparicion

Problema Frecuencia %
Manejo inadecuado de desperdicios 150 9.26%
Incidencias con la distribucién de planta 34 2.12%
Incumplimiento con la tabla de produccién del dia 14 0.88%
Procedimiento inadecuado del personal 541 33.47%
Errores en la gestidn de inventario 135 8.33%
Problemas de etiquetado y fechado 62 3.85%
Tiempos prolongados 668 41.38%
Fabricacidn de productos defectuosos 12 0.72%
Total 1615 100.00%

Fuente: Elaboracion propia.
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Grafico 1. Gréfico de pastel — porcentaje de aparicion de problemas
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Fuente: Elaboracién propia.

2.6.2. Pareto

Se procedié ordenando los problemas en base a su porcentaje de aparicion de mayor a

menor y se agrega una columna acumulando dichos porcentajes.

Tabla 10: Tabla de problemas para diagrama de Pareto

Problema Frecuencia % Acum %
Tiempos prolongados 668 41.38% 41.38%
Procedimiento inadecuado del personal 541 33.47% 74.85%
Manejo inadecuado de desperdicios 150 9.26% 84.11%
Errores en la gestidn de inventario 135 8.33% 92.43%
Problemas de etiquetado y fechado 62 3.85% 96.28%
Incidencias con la distribucién de planta 34 2.12% 98.40%
Incumplimiento con la tabla de produccidon del dia 14 0.88% 99.28%
Fabricacion de productos defectuosos 12 0.72% 100.00%
Total 1615 100.00% -

Fuente: Elaboracién propia.
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La tabla presentada con anterioridad fue la base para la construccion del diagrama de
Pareto colocando en el eje X los problemas, en el eje Y la frecuencia o porcentaje de

aparicion y como eje Y de linea el porcentaje acumulado.

Gréfico 2. Diagrama de Pareto

99-28% 100.00p30.00%
92.43% 90100%

9698, 9840%

80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
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20.00%
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0.00%

Fuente: Elaboracidn propia.

A través del grafico de Pareto se lograron identificar las causas principales que generan
la mayoria de los problemas en la linea de productos de matahambritas. En primer lugar,
los tiempos prolongados de produccion, seguido del procedimiento inadecuado del
personal. De este modo se pudo observar que aproximadamente el 80% de los
problemas se derivan de un 20% de dichas causas. Esto resalta la importancia de centrar

los esfuerzos en abordar estas causas principales para lograr mejoras significativas.
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2.6.3. Ishikawa

Basado en los resultados obtenidos con el diagrama de Pareto se continudé con la
implementacion del diagrama de Ishikawa o pescado con el objetivo de conocer las
causas raiz de los problemas: tiempos prolongados y procedimiento inadecuado del
personal. Colocando en la cabeza del pescado el efecto a analizar y en las raices las

causas que ocasionan este tipo de inconveniente basado en las 6M.
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Gréfico 3. Diagrama de Ishikawa — tiempos prolongados
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Fuente: Elaboracién propia.
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Entre los problemas relacionados con los tiempos prolongados se identificaron en el
apartado de maquinaria las fallas y la maquinaria de aplastado de carne es rudimentaria.

Por otro lado, en el apartado de mano de obra: las extensas jornadas laborales, carencia
de habilidades en ciertas areas, personal dafiando o manipulando de forma inadecuada
la materia prima en proceso, asi como dificultad para cumplir con las instrucciones

verbales.

En lo que se refiere al entorno de trabajo y sobre todo en el area de panaderia, altos
niveles de ruido y temperatura elevada por la cercania a los hornos, esto tiene relacion
directa con la fatiga del personal. Ademas, las cajillas que se amontonan y llegan a
obstaculizar el recorrido, esto tiene que ver con la dificultad para distribuir los elementos

de la planta, asi como el inventario en proceso.

Profundizando mas en los métodos, no hay documentacién de los procesos y la
planificacion de la produccion es inadecuada por los errores y reconteos que se realizan

durante la produccion.

En el apartado de las materias primas la causa raiz es la falta de los insumos a tiempo,
esto ligado a lentitud en la toma de decisiones del &rea administrativa debido a su vez, a
la dificultad de planificar la produccion cuando no se puede predecir con exactitud la
cantidad de materia prima que se utilizara. Esto debido a las variaciones en las medidas
de ingredientes que el personal agrega a los paninis y pizzas.
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Gréfico 4. Diagrama de Ishikawa — procedimiento inadecuado del personal
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Fuente: Elaboracion propia.
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En relacion con el problema: procedimiento inadecuado del personal recalcar en primer
lugar, la carencia de la documentacion de los procedimientos de matahambritas por parte
de planta. Por tanto, en el apartado de la maquinaria no existen formatos para el correcto
uso de esta. Tal es el caso de las planchas donde se queman o se quedan pegadas

aproximadamente 4 unidades de tortas de carne al dia.

En cuanto a la mano de obra, la dificultad de seguir las instrucciones y el poco uso del
equipo para medir los ingredientes. Asi mismo en el apartado de medicion no es posible
analizar los datos si no hay indicadores del progreso o mejora que ha alcanzado el

personal en caso de solucionar la carencia de documentacion.
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CAPITULO lIl: PROPUESTA DE MEJORA

En este capitulo se presentan las alternativas de solucion para las debilidades
planteadas en el capitulo anterior; partiendo del diagrama de arbol para detallar las

alternativas y finalizando con la propuesta técnica y el presupuesto general.

3.1. Diagrama de arbol

Los diagramas presentados con anterioridad fueron la base para la construccion del
diagrama de arbol el cual ofrece una serie de beneficios significativos en la toma de

decisiones y la resolucion de problemas.

Aungue el diagrama de arbol no forma parte de las herramientas clasicas de control y
gestion de la calidad, sigue siendo una herramienta valiosa para analizar y comprender
la estructura de los problemas. En este caso permite identificar alternativas de solucion
a los problemas generales encontrados como lo son los tiempos prolongados y

procedimiento inadecuado del personal.
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Gréfico 5. Diagrama de arbol — tiempos prolongados
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Fuente: Elaboracion propia.
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Gréfico 6. Diagrama de arbol — procedimiento inadecuado del personal
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3.2. Propuestatécnica

Una vez finalizados los diagramas de arbol y haber presentado las alternativas, ha
quedado claro que la solucion estratégica para abordar los desafios planteados es la
documentacion; la creacidon de formatos y fichas de procesos.

Esta eleccion se basa en una serie de factores fundamentales. En primer lugar, la
documentacion de procesos se revela como una herramienta esencial para establecer la
uniformidad en las operaciones y garantizar la consistencia en la ejecucion. La creacion
de formatos y fichas proporciona una guia practica que permite a los colaboradores
comprender y seguir los procedimientos de manera efectiva. Ademas, esta alternativa
contribuye significativamente a mejorar la comunicacién y la capacitacion, lo que resulta
en una mayor eficiencia y una reduccion de errores. La documentacion también facilita
la identificacidon y resolucion de problemas, permitiendo un andlisis mas profundo de los

procesos y sus posibles mejoras.

En Ultima instancia, esta decision permitira optimizar los recursos y minimizar los riesgos,
lo que impulsara la calidad, la eficiencia y la satisfaccién del cliente. La documentacion y
la creacion de formatos y fichas de procesos se presentan como inversiones sélidas en

la busqueda de la mejora continua y el logro de los objetivos organizacionales.

Es importante destacar que la implementacion exitosa de esta alternativa requerird un
compromiso continuo y una supervision adecuada. Ademas, se debe mantener la
flexibilidad necesaria para adaptar la documentacion a medida que evolucionen las
necesidades y los cambios en el entorno del centro de produccion.

Por tanto, se presenta la propuesta del mapa de procesos con sus distintos niveles en
pro de la satisfaccion del cliente. Ademas, las fichas de proceso que representan la

documentacion necesaria para cumplir con los procesos estratégicos.
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Gréfico 7. Propuesta de mapa de procesos
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Propuesta de fichas de procesos No. 1: Compras

FICHAS DE PROCESOS {ampm)

FICHA EDICION FECHA REVISION

COMPRAS 1

MISION DEL PROCESO

Asegurar el reabastecimiento de materiales necesarios para la planta produccién de AMPM y
que cumplan con los requisitos de compra especificados.

ACTIVIDADES QUE FORMAN EL PROCESO

Envio de solicitud de compra
Revisién de materiales comprados
Verificar remision de entrega

RESPONSABLES DEL PROCESO

Gerente de planta

Entradas del proceso Salidas del proceso

Solicitud de compra de materiales Materiales adquiridos segun los requisitos de
compra especificados

PROCESOS RELACIONADOS

Control de stock

RECURSOS NECESARIOS

Solicitudes de compra

REGISTROS ARCHIVOS

Listado de proveedores activos
Remisiones de entrega

INDICADORES

Nuamero de incidencias por materiales que no cumplen con los requisitos planteados

DOCUMENTOS APLICABLES

N/A
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Propuesta de solicitud de compras

{am:pm)

SOLICITUD DE COMPRA

26/11/2023

Producto

Cantidad a requerir

Fecha tope

49



Propuesta de fichas de procesos No. 2: Gestion de incidencias

FICHAS DE PROCESOS {ampm)

FICHA EDICION FECHA REVISION

GESTION DE INCIDENCIAS 1 25/11/2023

MISION DEL PROCESO

Definir las acciones a tomar para que todas las incidencias detectadas sean registradas y que
sean determinadas, aplicadas y verificadas las acciones correctivas mas adecuadas.

ACTIVIDADES QUE FORMAN EL PROCESO

Deteccién de incidencias ocurridas en la planta
Reporte de incidencias
Determinacion del personal responsable
Fijacion del plazo maximo para ejecutar las acciones
Aplicacion de acciones correctivas
Reporte de acciones ejecutadas

RESPONSABLES DEL PROCESO

Operadores y supervisor de planta

Entradas del proceso Salidas del proceso

Incidencia reportada
Acciones correctivas ejecutadas

Manifestacion de incidencia

REGISTROS ARCHIVOS

Listado de incidencias registradas y acciones ejecutadas

INDICADORES

Numero de incidencias totales
Numero de incidencias no solucionadas en el plazo fijado
% de incidencias corregidas dentro de plazo
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Propuesta de listado de incidencias y acciones

a m . m)" PLANTA AMPM 26/11/2023
* p LISTADO DE INCIDENCIAS Y ACCIONES | VERSION: 01
# DE INCIDENCIAS DESCRIPCION ACCION EJECUTADA ABIERTA POR FECHA TIPO PLAZO |[CERRADA |FECHA CIERRE
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Propuesta de fichas de procesos No. 3: Acciones de mejora

FICHAS DE PROCESOS {ampm)

FICHA EDICION FECHA REVISION
ACCIONES DE MEJORA 1

MISION DEL PROCESO

Analizar las incidencias registradas y solucionadas a fin de determinar acciones que eviten
que estas vuelvan a suceder en el futuro, incluye el estudio de las sugerencias del personal,
asi como aquellas que eviten que incidencias potenciales vuelvan a ocurrir.

ACTIVIDADES QUE FORMAN EL PROCESO

Analisis de las incidencias detectadas Aprobacion de acciones de
correctivas

Analisis de sugerencias del personal Seguimiento de acciones
aprobadas

Propuesta de acciones correctivas Registro de acciones de mejora
aplicadas

Propuesta de acciones preventivas Informe para la revision de las
acciones

RESPONSABLES DEL PROCESO

Gerente de Planta

Entradas del proceso Salidas del proceso
Registro de incidencias

Acciones de mejora

Propuesta del personal
PROCESOS RELACIONADOS

Gestion de incidencias

RECURSOS NECESARIOS

Listado de incidencias registradas y acciones ejecutadas

REGISTROS ARCHIVOS

Listado de acciones de mejora

INDICADORES

Ndamero de sugerencias del personal
Numero de acciones correctivas propuestas/aprobadas/ejecutadas
Numero de acciones preventivas propuestas/aprobadas/ejecutadas

DOCUMENTOS APLICABLES
N/A




Propuesta de listado de acciones de mejora

{am:pm)

LISTADO DE ACCIONES DE MEJORA

26/11/2023

ACCIONES DE MEJORA

PROBLEMA/MEJORA

ACCION

SUGERENCIA DEL PERSONAL

CORRECTIVA

PREVENTIVA

ESTADO
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Propuesta de fichas de procesos No. 4: Control de stocks

FICHAS DE PROCESOS {ampm)

FICHA EDICION FECHA REVISION

CONTROL DE STOCKS 1

MISION DEL PROCESO

Conocer la cantidad de cada uno de los materiales realizando inventario de stock diario,
verificando el stock real con el teérico.

ACTIVIDADES QUE FORMAN EL PROCESO

Verificar diariamente stocks real con stocks tedrico

RESPONSABLES DEL PROCESO

Supervisor de planta o auxiliar de planta

Entradas del proceso Salidas del proceso

Nivel de stock teérico

Niveles de stock verificados, corregidos
Nivel de stock real 9 y

actualizados

PROCESOS RELACIONADOS

Compra de materiales y control de recepcion

RECURSOS NECESARIOS

Documentos o listas de verificacidn aplicables

REGISTROS ARCHIVOS

Registro de niveles de stocks comprobados y
Correcciones realizadas

INDICADORES

Numero de incidencias de stock erréneo
Numero de correcciones de inventario realizadas

DOCUMENTOS APLICABLES

N/A
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Propuesta de formato para control de stocks

{am:pm)

CONTROL DE STOCKS

26/11/2023

PRODUCTO

STOCK TEORICO

STOCK REAL|OBSERVACIONES

FECHA REVISION
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3.3.  Presupuesto general

Concepto

Actualizacion de equipo
(M&quina de aplastado de
carne).

Descripcion

Aplasta hamburguesas de
molde redondo.

Costo

C$5,566

Desarrollo de procedimientos
y guias detalladas para el
manejo adecuado de la
materia prima.

Elaboracion propia por parte
del equipo de investigacion.

Impresion de rétulos (C$350
C/U)

C$3500.

Desarrollar fichas de
procesos.

Elaboracion propia por parte
del equipo de investigacion.

C$0.

Crear y evaluar diariamente
indicadores de produccion.

Gerente de plantay jefe de
planta.

C$0.

Realizar revisiones diarias
del inventario.

Gerente de plantay jefe de
planta.

C$0.

Crear formatos donde
documenten las
instrucciones.

Elaboracion propia por parte
del equipo de investigacion.

C$0.

Evaluar al personal por
competencias conductuales y
técnicas.

Gerente de plantay jefe de
planta.

C$0.

Rotar las tareas y
proporcionar descansos.

Gerente de plantay jefe de
planta.

C$0.

Implementar 5s.

C$7,790.

Creacion de ficha de
procesos y supervision
constante.

Elaboracion propia por parte
del equipo de investigacion.

C$0.

Capacitacion y mejora
continua.

Ministerio del trabajo,
capacitaciones internas

C$0.

Hacer charlas al empezar la
jornada laboral donde se
comuniquen las metas del
dia y capacitaciones al
menos un dia a la semana.

Gerente de plantay jefe de
planta.

C$0.

Total estimado:

C$16,856
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Propuestas para actualizar equipo de aplastado de carne

Alternativas de equipo de aplastado de carne

1
Equipo utilizado actualmente
Producto: Aplasta hamburguesas de molde redondo
Precio: CS5,566

Link de compra:

https://preciosfactory.com/tienda/cuchilleria-carniceria/999635681-aplasta-hamburguesas-de-molde-red o-
7774418487777 .html

Beneficios:

- Mayor produccién de tortas de carne en menor tiempo ( 4 unidades de produccion).
- Menos esfuerzo fisico por parte de los colaboradores.
- Las manos de los colaboradores ya no se veran afectadas por el aplastador actual.

Equipo utilizado actualmente

Beneficios:

Producto: Prensa de hamburguesas
Precio: CS$1,092
] https://www.amazon.com/-/es/Norpro-Prensa-hamburguesas-EA-
Link de compra:
muestra/dp/B002D4JJQ2 '
- Mayor produccidn de tortas de carne en menor tiempo ( 6 unidades de produccid

- Menor esfuerzo fisico por parte de los colaboradores.
- Las manos de los colaboradores ya no se veran afectadas por el aplastador actual.
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Propuesta de implementacion de 5S

Concepto de Costo

Descripcion

Cantidad

Costo unitario

Costo Total

1. Capacitacion del
personal

Jugo

25

C$375.00

Reposteria

30

C$450.00

C$825.00

2. Identificacion y
Etiquetado

Herramientas y
materiales para
etiquetar y organizar.

Cinta reflectante (4
metros)

4 metros

C$40.00

Etiquetas adhesivas
para clasificacién

1 paquete

C$40.00

Rotulo Vinil adhesivo
sobre PBC 12 cm x 20
cm

C$300.00

Cinta doble contacto

€$180.00

Tarjetas

20

€$80.00

€$640.00

3. Implementacion de
Procedimientos

Limpieza periddica de
toda la planta
(productos de limpieza).

€$1,500.00

€$1,500.00

4. Sostenibilidad y
Cultura 5S

Actividades para
fomentar una cultura
sostenible de 5S.

Organizacion de
eventos trimestrales de
reconocimiento para los
empleados que
destacanenla
implementacidn de 5S.

C$2,000.00

Jugo

25

€$375.00

Reposteria

30

€$450.00

€$2,825.00

5. Contingencias y
Otros Gastos

Reserva para
imprevistos y otros
gastos no previstos.

Fondos adicionales para
hacer frente a cambios
no anticipados en el
plan de
implementacion.

€$2,000.00

€$2,000.00

Total estimado

€$7,790.00
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CAPITULO IV: CONSIDERACIONES FINALES

Después de haber finalizado la fase de investigacién de esta monografia y una vez
expuestos los resultados obtenidos, se presentan las debidas conclusiones y

recomendaciones.

4.1. CONCLUSIONES

Los diagramas de flujo presentados son como base, una pauta de mejora en cuanto a la
documentacion de los procesos se refiere. Estos esquemas permiten mostrar de forma
clara y concisa la secuencia de actividades involucradas en la produccion de
matahambritas. De este modo y en conjunto con los tiempos estandares permiten

identificar los puntos de mejora y tomar decisiones mucho més acertadas.

Con el muestreo de incidencias y el diagrama de Pareto fue posible identificar las
debilidades presentes en las actividades que disminuyen el valor de la linea de productos
consiguiendo de este modo determinar los problemas principales. Asi mismo el diagrama
de Ishikawa permitié encontrar las causas raiz para focalizar los esfuerzos en determinar

gue alternativas de mejora permiten superar las debilidades planteadas.

Como resultado de la aplicacién del diagrama de Pareto se obtuvo un 41.38% acumulado
de incidencias con tiempos prolongados de produccion y un 33.47% de procedimiento
inadecuado del personal. Ademas, se utilizé el diagrama de arbol de problemas y
soluciones como principal herramienta para facilitar la determinacién de las alternativas
de mejora a los problemas mencionados. Como principales alternativas se contemplan;

para tiempos prolongados:

e Desarrollo de fichas de procesos.
e Crear formatos donde se documenten de forma clara las instrucciones.

e Actualizacion de equipos.
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Para procedimientos inadecuados del personal:

e Capacitacion y mejora continua.
e Actualizar equipo para medicion de ingredientes.

e Creacion de fichas de procesos y supervision constante.

Recopiladas las alternativas se propone en primer lugar un mapa de procesos como base
para el conocimiento y gestion de los procesos estratégicos, misionales, de apoyo y de
evaluacion. Posteriormente las fichas de proceso; documentacion necesaria para el
correcto desempefio de los procesos estratégicos y misionales. Asi mismo los formatos

gue permitirdn aplicar las fichas mencionadas.

En relacion con los formatos con instrucciones se crearon 10 rétulos para imprimir y
pegar en la planta con los pasos necesarios y medidas para la elaboracion de cada
matahambrita. Finalmente se presentaron las alternativas con sus respectivos costos

estimados por llevarlas a cabo.
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4.2.

RECOMENDACIONES

Concientizar al personal sobre la participacion y la comprension de las 5S.
Realizar evaluaciones periddicas de la carga de trabajo para identificar areas que
puedan estar generando fatiga, asi como considerar las aptitudes, competencias
y las preferencias personales en pro de maximizar la eficiencia y satisfaccion
laboral.

Las revisiones de inventario se deberian realizar preferiblemente todos los dias
en pro de tomar decisiones mas efectivas y adaptarse rapidamente a las
fluctuaciones en la demanda y en la cadena de suministro.

En caso adquirir el equipo presentado: “Aplasta hamburguesas de molde
redondo”, revisar la ficha técnica proveida en los anexos de la presente
monografia para dar cuidado adecuado al equipo después de su uso.

Monitorear semanalmente el estado de los equipos, asi como la correcta
implementacion del mantenimiento autonomo.

En virtud de analizar la mejoria con la aplicacion de las mejoras, los indicadores
de produccion deberian estar relacionados principalmente con la tasa de
cumplimiento de produccion diaria y el nivel de uso del equipo de medicion de
ingredientes.

El personal nuevo, asi como el que esta rotando en un nuevo puesto de trabajo
debe tener al alcance los rétulos realizados presentados en los anexos de la

presente monografia como guia para las funciones que desempefara.
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4.4. ANEXOS

Tabla 11: Estudio de tiempos #1 - paninis

Op 0 Pe d
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 0.1013 148 14.99
2 0.1104 190 20.98
3 0.1100 130 14.30
4 0.1098 157 17.24
or po 5%
de co 95%
5%
d 0.1079
De 0 d 0.0044
0.0407
3
0.025
d de 3.1825
7
Ob 0 3
Ob
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 0.1065 123 13.10
2 0.1032 187 19.30
3 0.1051 172 18.08
or po 5%
de co 95%
5%
d 0.1049
De 6 d 0.0017
0.0158
1
0.025
d d 4.3027
2
eto
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 0.1013 148 14.99
2 0.1104 190 20.98
3 0.1100 130 14.30
4 0.1098 157 17.24
5 0.1065 123 13.10
6 0.1032 187 19.30
7 0.1051 172 18.08
Tiempo medio 0.1066
Valoracién del ritmo 95%
Tiempo normal 0.1119
Suplemento 24%
Tiempo estandar 0.14

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 12: Estudio de tiempos #2 - paninis

Op 0 p d d
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 9.24 148 1367.52
2 9.62 190 1827.8
3 9.22 130 1198.6
4 8.72 157 1369.04
or por a 5%
el de confianza 95%
5%
d 9.2
Desviacion estanda 0.3691
0.0401
3
0.025
de stude 3.1825
7
Ob 0 3
Observacione
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 9.41 123 1157.43
2 9.68 187 1810.16
3 9.5 172 1634
or por a 5%
el de confianza 95%
5%
edia 9.53
Desviacion estanda 0.1375
0.0144
2
0.025
de stude 4.3027
2
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 9.24 148 1367.52
2 9.62 190 1827.8
3 9.22 130 1198.6
4 8.72 157 1369.04
5 9.41 123 1157.43
6 9.68 187 1810.16
7 9.5 172 1634
Tiempo medio 9.3414
Valoracién del ritmo 95%
Tiempo normal 9.8085
Suplemento 21%
Tiempo estandar 11.87

Fuente:

Elaboracion propia.
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Tabla 13: Estudio de tiempos #3 - paninis

Op 0 q 0 do
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 18.5 148 2738
2 17 190 3230
3 17 130 2210
4 17.6 157 2763.2
or po 5%
el de co 95%
A 5%
d 17.525
De 6 d 0.7089
0.0404
3
0.025
d d 3.1825
7
Ob 0 3
Obse -
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 17.4 123 2140.2
2 17 187 3179
3 17.63 172 3032.36
or po 5%
de co 95%
A 5%
ed 17.34333333
D acio d 0.3188
0.0184
2
0.025
de stud 4.3027
3
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 18.5 148 2738
2 17 190 3230
3 17 130 2210
4 17.6 157 2763.2
5 17.4 123 2140.2
6 17 187 3179
7 17.63 172 3032.36
Tiempo medio 17.4471
Valoracién del ritmo 95%
Tiempo normal 18.3195
Suplemento 21%
Tiempo estandar 22.17

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 14: Estudio de tiempos #4 - paninis

Operacio p
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 18.09 148 2677.32
2 20.1 148 2974.8
3 21.9 148 3241.2
4 18.96 190 3602.4
5 19.98 190 3796.2
6 23.77 190 4516.3
7 22.4 130 2912
8 19.32 130 2511.6
9 22 130 2860
10 19.15 130 2489.5
or po 5%
el de co 95%
A 5%
ed 20.567
D 0 d 1.8346
0.0892
9
0.025
d d 2.2622
16
Ob 0 6
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 20.6 123 2533.8
2 20 123 2460
3 18.9 123 2324.7
4 19.88 123 2445.24
5 21.75 123 2675.25
6 20.33 123 2500.59
or po 5%
el de co 95%
A 5%
d 20.24333333
» 6 d 0.9381
0.0463
5
0.025
de d 2.5706
6
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 18.09 148 2677.32
2 20.1 148 2974.8
3 21.9 148 3241.2
4 18.96 190 3602.4
5 19.98 190 3796.2
6 23.77 190 4516.3
7 22.4 130 2912
8 19.32 130 2511.6
9 22 130 2860
10 19.15 130 2489.5
11 20.6 123 2533.8
12 20 123 2460
13 189 123 2324.7
14 19.88 123 2445.24
15 21.75 123 2675.25
16 20.33 123 2500.59
Tiempo medio 20.4456
Valoracién del ritmo 95%
Tiempo normal 21.46790625
Suplemento 22%
Tiempo | 26.19

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 15: Estudio de tiempos #5 - paninis

Operacio grasar bandejas pa
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 1.99 148 294.52
1.88 148 278.24
3 1.9 148 281.2
4 1.86 190 353.4
5 2.38 190 452.2
6 1.81 190 343.9
7 1.75 130 227.5
8 1.96 130 254.8
9 2.08 130 270.4
10 1.85 130 240.5
or por a 5%
T 95%
Alfa 5%
edia 1.946
Desviacién estanda 0.1790
0.0920
9
alfa 0.025
de de 2.2622
17
Ob 0 7
Observaciones restante
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 1.9 123 233.7
2 1.85 123 227.55
3 1.89 123 232.47
4 2.02 123 248.46
5 1.96 123 241.08
6 2.09 123 257.07
7 1.81 123 222.63
or por a 5%
el de confianza 95%
Alfa 5%
edia 1.931428571
Desviacion estanda 0.0982
0.0509
6
alfa 0.025
de de 2.4469
6
onémetro completo
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 1.99 148 294.52
1.88 148 278.24
3 1.9 148 281.2
4 1.86 190 353.4
5 238 190 452.2
6 1.81 190 343.9
7 1.75 130 227.5
8 1.96 130 254.8
9 2.08 130 270.4
10 1.85 130 240.5
11 1.9 123 233.7
12 1.85 123 227.55
13 1.89 123 214.02
14 2.02 123 253.38
15 1.96 123 241.08
16 2.09 123 271.83
17 1.81 123 222.63
Tiempo medio 1.9400
Valoracién del ritmo 95%
Tiempo normal 2.037
Suplemento 19%
Tiempo estand 2.42

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 16: Estudio de tiempos #6 - paninis

Operacié a dandole forma de bag e
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 18.51 148 2739.48
2 21.89 148 3239.72
3 19.33 148 2860.84
4 22.94 190 4358.6
5 20.12 190 3822.8
6 22.15 190 4208.5
7 20.99 130 2728.7
8 22.6 130 2938
9 21.64 130 2813.2
10 18.19 130 2364.7
or po 5%
de co 95%
A 5%
ed 20.836
De 0 d 1.7074
0.0819
9
0.025
d d 2.2622
14
Ob 0 4
Observacio ante
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 19.98 123 2457.54
2 20.15 123 2478.45
3 21 123 2583
4 20.12 123 2474.76
or po 5%
de co 95%
A 5%
d 20.3125
De 5 d 0.4643
0.0229
3
0.025
de stud 3.1825
2
onéme eto
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 18.51 148 2739.48
2 21.89 148 3239.72
3 19.33 148 2860.84
4 22.94 190 4358.6
5 20.12 190 3822.8
6 22.15 190 4208.5
7 20.99 130 2728.7
8 226 130 2938
9 21.64 130 2813.2
10 18.19 130 2364.7
11 19.98 123 2457.54
12 20.15 123 2478.45
13 21 123 2583
14 20.12 123 2474.76
Tiempo medio 20.6864
Valoracién del ritmo 95%
Tiempo normal 21.72075
Suplemento 19%
Tiempo estand 25.85

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 17: Estudio de tiempos #7 - paninis

Operacio Da do ado
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 18.23 148 2698.04
2 19.23 148 2846.04
3 18.59 148 2751.32
4 21.88 190 4157.2
5 19.48 190 3701.2
6 17.85 190 3391.5
7 20.15 130 2619.5
8 22.1 130 2873
9 19.09 130 2481.7
10 21.98 130 2857.4
or po 5%
el de co 95%
A 5%
ed 19.858
D 0 d 1.6028
0.0807
9
0.025
d d 2.2622
13
Ob 0 3
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 18.95 123 2330.85
2 19.41 123 2387.43
3 19.62 123 2413.26
or po 5%
de co 95%
A 5%
d 19.32666667
De 6 d 0.3427
0.0177
2
0.025
de d 4.3027
2
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 18.23 148 2698.04
2 19.23 148 2846.04
3 18.59 148 2751.32
4 21.88 190 4157.2
5 19.48 190 3701.2
6 17.85 190 3391.5
7 20.15 130 2619.5
8 22.1 130 2873
9 19.09 130 2481.7
10 21.98 130 2857.4
11 18.95 123 2330.85
12 19.41 123 2387.43
13 19.62 123 2413.26
Tiempo medio 19.7354
Valoracién del ritmo 95%
Tiempo normal 20.72215385
Suplemento 21%
Tiempo | 25.07

Fuente: Elaboracion propia.




Tabla 18: Estudio de tiempos #8 - paninis

Observacién

Tiempo

6.15

5.85

5.51

6.84

5.7

6.39

6.9

5.33

5.89

6.52

Observacion

5%

95%

5%

6.108

0.5434

0.0890

0.025

2.2622

16

Tiempo

1

6.41

6.13

5.62

6.09

5.93

o |u|s|wln

6.21

Observacién

5%

95%

5%

6.065

0.2688

0.0443

5

0.025

2.5706

5

Tiempo

6.15

5.85

5.51

6.84

5.7

6.39

6.9

5.33

5.89

6.52

6.41

6.13

5.62

6.09

5.93

6.21

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal

Suplemento
Tiempo

6.0919

90%

6.7010625

18%

7.91

Fuente: Elaboracién propia.
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Operacio
Observacién

Tabla 19: Estudio de tiempos #9 - panini club

Tiempo

1

5.76

5.79

6.78

4.98

6.8

5.72

6.02

5.93

oo |u|s|wln

6

5.41

Observacién

5%

95%

5%

5.919

0.5534

0.0935

0.025

2.2622

18

Tiempo

1

5.89

6.41

6.33

5.88

6.11

5.88

6.05

oo fu|s|wl~

5.5

Observacién

5%

95%

5%

6.00625

0.2884

0.0480

7

0.025

2.3646

5

Tiempo

1

5.76

5.79

6.78

4.98

6.8

5.72

6.02

5.93

©|o|N|o|u|s|wln

6

=
o

5.41

-
-

5.89

-
N

6.41

=
w

6.33

i
'S

5.88

=
w

6.11

i
@

5.88

-
~

6.05

=
o

5.5

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento
Tiempo estandar

5.9578

90%

6.553555556

16%

7.60

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 20: Estudio de tiempos #10 - panini club

Observacién

Tiempo

1

1.47

1.61

1.4

1.52

1.36

1.29

1.49

1.38

oo |v|s|wln

1.51

=
o

1.25

5%

95%

5%

1.428

0.1117

0.0782

0.025

2.2622

13

Observacién

Tiempo

1.44

1.39

1.41

5%

95%

5%

1.413333333

0.0252

0.0178

2

0.025

4.3027

2

Observacién

Tiempo

1

1.47

1.61

1.4

1.52

1.36

1.29

1.49

1.38

©|o|N|o|u|s|wln

1.51

1.25

1.44

1.39

1.41

Tiempo medio

1.4246

Valoracién del ritmo

90%

Tiempo normal

1.567076923

Suplemento

18%

Tiempo estandar

1.85

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 21: Estudio de tiempos #11 - panini club, pizza jamo6n y hongos y sandwich

Observacién

Tiempo

1.35

1.76

1.6

1.66

1.49

1.42

1.55

1.39

1.59

141

Observacién

5%

95%

5%

1.522

0.1326

0.0871

0.025

2.2622

16

Tiempo

1

1.44

1.39

1.55

1.52

1.48

afu|s|wln

1.39

Observacion

5%

95%

5%

1.461666667

0.0668

0.0457

5

0.025

2.5706

6

Tiempo

1.35

1.76

1.6

1.66

1.49

1.42

1.55

1.39

1.59

141

1.44

1.39

1.55

1.52

1.48

1.39

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento

Tiempo

1.4994

90%

1.6493125

18%

1.95

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 22: Estudio de tiempos #12 — panini club

Observacion

Tiempo

1

12.11

15.73

14.91

13.19

13.24

14.12

15.76

15.1

oo |v|s|wln

13.5

=
o

15

Observacién

5%

95%

5%

14.266

1.2243

0.0858

0.025

2.2622

15

Tiempo

1

15.01

13.77

14.13

14.65

2
3
4
5

13.81

Observacion

5%

95%

5%

14.274

0.5416

0.0379

4

0.025

2.5706

4

Tiempo

1

12.11

15.73

14.91

13.19

13.24

14.12

15.76

15.1

©|o|N|ofu|s|wln

13.5

=
o

15

i
[y

15.01

[N
N

13.77

=
w

14.13

i
'S

14.65

i
[

13.81

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento

Tiempo

14.2687

90%

15.69553333

16%

18.21

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 23: Estudio de tiempos #13 — panini club

Observacion

Tiempo

1

10.12

8.51

9.55

9.15

8.27

9.39

9.52

8.33

oo |v|s|wln

9.99

=
o

8.01

Observacién

5%

95%

5%

9.084

0.7538

0.0830

9

0.025

2.2622

14

4

Tiempo

1

9.13

8.93

9.21

2
3
4

8.88

Observacion

5%

95%

5%

9.0375

0.1578

0.0175

3

0.025

2.5706

1

Tiempo

1

10.12

8.51

9.55

9.15

8.27

9.39

9.52

8.33

oo |u|s|wln

9.99

=
o

8.01

[,
[y

9.13

-
N

8.93

[N
w

9.21

[N
IS

8.88

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento
Tiempo

9.0707

90%

9.977785714

16%

11.57

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 24: Estudio de tiempos #14 - paninis

Observacion

Tiempo

1

8.11

9.69

9.15

7.73

8.57

9.56

8

9.36

oo |v|s|wln

9.95

=
o

8.13

Observacién

5%

95%

5%

8.825

0.8086

0.0916

9

0.025

2.2622

17

7

Tiempo

1

8.43

8.98

8.24

9.23

8.11

8.00

Njo|u|s|w|N

8.74

Observacion

5%

95%

5%

8.5329

0.4633

0.0543

6

0.025

2.4469

7

Tiempo

1

8.11

9.69

9.15

7.73

8.57

9.56

8

9.36

oo fu|s|wln

9.95

=
o

8.13

[N
[y

8.43

-
N

8.98

-
w

8.24

[N
IS

9.23

i
[

8.11

=
o

8.00

-
~

8.74

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento

A

Tiempo

8.7047

90%

9.575176471

22%

11.68

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 25: Estudio de tiempos #15 — panini nugget de pollo

Observacion Tiempo

1 8.11

8.2

8.42

7.73

6.4

8.61

6.33

6.85

oo |v|s|wln

6.99

=
o

7.52

or por a 5%

95%

5%

edia 7.516

Desviacion estanda 0.8335

0.1109

0.025

de stude 2.2622

25

Observacion Tiempo

1 6.98

7.91

7.53

7.21

8.11

8.63

6.47

7.13

©|o|N|ofv|s|wln

8.01

=
o

7.96

-
[y

7.01

[N
N

6.87

=
w

7.66

[N
s

7.99

[,
[

6.8

Error por asumir 5%

Nivel de confianza 95%

Alfa 5%

Media 7.4847

Desviacion estandar 0.6113

cv 0.0817

n-1 14

alfa/2 0.025

t de student 2.1448

N 12




Observacién Tiempo

1 8.11

2 8.2

3 8.42

4 7.73

5 6.4

6 8.61

7 6.33

8 6.85

9 6.99

10 7.52

11 6.98

12 7.91

13 7.53

14 7.21

15 8.11

16 8.63

17 6.47

18 7.13

19 8.01

20 7.96

21 7.01

22 6.87

23 7.66

24 7.99

25 6.8
Tiempo medio 7.4972

Valoracién del ritmo 90%
Tiempo normal 8.24692

Suplemento 16%

Tiempo estand. 9.57

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 26: Estudio de tiempos # 16 — panini nugget de pollo

Operacio polvo q ) dop
Observaciéon Tiempo
1 9.15
2 10.23
3 9.88
4 9.33
5 10
6 10.7
7 9.03
8 11.35
9 8.52
10 9.62
or po 5%
de co 95%
5%
d 9.781
De 6 d 0.8398
0.0859
9
0.025
d d 2.2622
15
Ob 0 5
Ob
Observacion Tiempo
1 10.31
2 9.81
3 10.13
4 10.54
5 9.55
or po 5%
de co 95%
5%
d 10.0680
De 6 d 0.3937
0.0391
4
0.025
de d 2.7764
5
Observaciéon Tiempo
1 9.15
2 10.23
3 9.88
4 9.33
5 10
6 10.7
7 9.03
8 11.35
9 8.52
10 9.62
11 10.31
12 9.81
13 10.13
14 10.54
15 9.55
Tiempo medio 9.8767
Valoracidn del ritmo 90%
Tiempo normal 10.86433333
Suplemento 16%
Tiempo estand. 12.60

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 27: Estudio de tiempos #17 — panini nugget de pollo

Observacion

Tiempo

1

11.42

11.91

10.51

12.21

13.06

12.03

13.59

10.33

oo |v|s|wln

11.55

=
o

12.13

5%

95%

5%

11.874

1.0061

0.0847

9

0.025

2.2622

15

5

Observacién

Tiempo

1

13.01

12.08

11.96

11.84

2
3
4
5

12.19

5%

95%

5%

12.2160

0.4627

0.0379

4

0.025

2.7764

4

Observacion

Tiempo

1

11.42

11.91

10.51

12.21

13.06

12.03

13.59

10.33

©|o|N|ofu|s|wln

11.55

=
o

12.13

i
[y

13.01

[N
N

12.08

=
w

11.96

i
'S

11.84

i
[

12.19

Tiempo medio

11.9880

Valoracién del ritmo

90%

Tiempo normal

13.1868

Suplemento

16%

Tiempo estand.

15.30

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 28: Estudio de tiempos #18 - pizzas

Op 0 P d
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 0.1013 148 14.99
2 0.1104 190 20.98
3 0.1100 130 14.30
4 0.1098 157 17.24
or po 5%
el de co 95%
A 5%
ed 0.1079
De 6 d 0.0044
0.0407
3
0.025
d d 3.1825
7
Ob 0 3
Ob : -
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 0.1065 123 13.10
2 0.1032 187 19.30
3 0.1051 172 18.08
or po 5%
de co 95%
A 5%
d 0.1049
D 6 d 0.0017
0.0158
1
0.025
de stud 4.3027
2
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 0.1013 148 14.99
2 0.1104 190 20.98
3 0.1100 130 14.30
4 0.1098 157 17.24
5 0.1065 123 13.10
6 0.1032 187 19.30
7 0.1051 172 18.08
Tiempo medio 0.1066
Valoracién del ritmo 95%
Tiempo normal 0.1119
Suplemento 24%
Tiempo estandar 0.14

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 29: Estudio de tiempos #19 - pizzas

Op 0 0
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 7.95 726 5771.7
2 8.18 688 5627.84
3 8.63 655 5652.65
4 8.65 781 6755.65
or po 5%
de co 95%
5%
d 8.35
De 6 0.3451
0.0413
3
0.025
d d 3.1825
7
Ob 0 3
Ob
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 8.26 745 6153.7
2 8.13 721 5861.73
3 7.98 690 5506.2
or po 5%
de co 95%
5%
ed 8.123333333
De 6 0.1401
0.0172
2
0.025
d de 4.3027
2
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 7.95 726 5771.7
2 8.18 688 5627.84
3 8.63 655 5652.65
4 8.65 781 6755.65
5 8.26 745 6153.7
6 8.13 721 5861.73
7 7.98 690 5506.2
Tiempo medio 8.2543
Valoracién del ritmo 95%
Tiempo normal 8.667
Suplemento 21%
Tiempo estandar 10.49

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 30: Estudio de tiempos #20 - pizzas

Op 0 do
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 2.49 726 1807.74
2 2.57 688 1768.16
3 2.69 655 1761.95
4 2.72 781 2124.32
or po 5%
de co 95%
5%
d 2.6175
De 6 d 0.1069
0.0408
3
0.025
d d 3.1825
7
Ob 0 3
Ob
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 2.61 745 1944.45
2 2.65 721 1910.65
3 2.71 690 1869.9
or po 5%
de co 95%
5%
ed 2.656666667
D 6 d 0.0503
0.0189
2
0.025
d de 4.3027
3
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 2.49 726 1807.74
2 2,57 688 1768.16
3 2.73 655 1788.15
4 2.72 781 2124.32
5 2.61 745 1944.45
6 2.65 721 1910.65
7 2.71 690 1869.9
Tiempo medio 2.6400
Valoracién del ritmo 95%
Tiempo normal 2.772
Suplemento 21%
Tiempo estandar 3.35

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 31: Estudio de tiempos #21 - pizzas

Operacio p p d asa
Observaciéon Tiempo Lote Tiempo total
1 0.4 726 290.4
2 0.42 726 304.92
3 0.41 688 282.08
4 0.37 688 254.56
5 0.38 655 248.9
6 0.47 655 307.85
7 0.44 781 343.64
8 0.43 781 335.83
or po 5%
de co 95%
5%
d 0.415
D 6 d 0.0325
0.0783
7
0.025
d de 2.3646
14
Ob 0 6
Observacio ante
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 0.42 745 312.9
2 0.44 745 327.8
3 0.39 721 281.19
4 0.41 721 295.61
5 0.42 690 289.8
6 0.44 690 303.6
or po 5%
el de co 95%
A 5%
ed 0.42
De 6 d 0.0190
0.0452
5
0.025
de stud 2.5706
5
onémetro completo
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 0.4 726 290.4
2 0.42 726 304.92
3 0.41 688 282.08
4 0.37 688 254.56
5 0.38 655 248.9
6 0.47 655 307.85
7 0.44 781 343.64
8 0.43 781 335.83
9 0.42 745 312.9
10 0.44 745 327.8
11 0.39 721 281.19
12 0.41 721 295.61
13 0.42 690 289.8
14 0.44 690 303.6
Tiempo medio 0.4171
Valoracién del ritmo 95%
Tiempo normal 0.438
Suplemento 19%
Tiempo estandar 0.52

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 32: Estudio de tiempos #22 - pizzas

Operacio dela
Observaciéon Tiempo Lote Tiempo total
1 3.11 726 2257.86
2 3.17 726 2301.42
3 3.28 688 2256.64
4 3.21 688 2208.48
5 3.91 655 2561.05
6 3.15 655 2063.25
7 3.83 781 2991.23
8 2.99 781 2335.19
9 3.33 781 2600.73
10 3.22 781 2514.82
or po 5%
el de co 95%
5%
ed 3.32
De 0 d 0.3048
0.0918
9
0.025
d d 2.2622
17
Ob 0 7
Ob B ante
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 3.01 745 2242.45
2 2.91 745 2167.95
3 2.97 721 2141.37
4 3.15 721 2271.15
5 3.18 690 2194.2
6 3.26 690 2249.4
7 3.09 690 2132.1
or po 5%
el de co 95%
A 5%
d 3.081428571
De 6 d 0.1247
0.0405
6
0.025
d d 2.4469
4
etro completo
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 3.11 726 2257.86
2 3.17 726 2301.42
3 3.28 688 2256.64
4 3.21 688 2208.48
5 3.91 655 2561.05
6 3.15 655 2063.25
7 3.83 781 2991.23
8 2.99 781 2335.19
9 3.33 781 2600.73
10 3.22 781 2514.82
11 3.01 745 2242.45
12 2.91 745 2167.95
13 2.97 721 2141.37
14 3.15 721 2271.15
15 3.18 690 2194.2
16 3.26 690 2249.4
17 3.09 690 2132.1
Tiempo medio 3.2218

Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento
Tiempo estandar

95%

3.382852941

21%

4.09

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 33: Estudio de tiempos #23 - pizzas

Observacién

Tiempo

8.15

7.01

7.98

8.61

6.71

7.03

7.71

7.75

8.22

8.33

Observacién

5%

95%

5%

7.75

0.6376

0.0823

0.025

2.2622

14

Tiempo

1

8.11

7.61

7.72

2
3
4

7.65

Observacién

5%

95%

5%

7.7725

0.2295

0.0295

3

0.025

3.1825

4

Tiempo

8.15

7.01

7.98

8.61

6.71

7.03

7.71

7.75

8.22

8.33

8.11

7.61

7.72

7.65

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento
Tiempo

7.7564

90%

8.532071429

21%

10.32

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 34: Estudio de tiempos #24 - pizzas

Operacio
Observacién

Tiempo

10.87

10.22

9.02

9.37

9.67

8.6

11.05

8.88

9

9.71

Observacién

5%

95%

5%

9.639

0.8412

0.0873

9

0.025

2.2622

16

6

Tiempo

1

10.47

9.75

9.6

9.68

9.19

afu|s|wln

10.11

Observacion

5%

95%

5%

9.8

0.4414

0.0450

5

0.025

2.5706

5

Tiempo

10.87

10.22

9.02

9.37

9.67

8.6

11.05

8.88

9

9.71

10.47

9.75

9.6

9.68

9.19

10.11

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento

9.6994

95%

10.18434375

19%

12.12

Tiempo

Fuente: Elaboracién propia.
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Observacién

Tabla 35: Estudio de tiempos #25 - pizzas

Tiempo

10.87

11.29

9.21

9.06

11.15

11.51

10.75

10.1

9.73

9.29

Observacién

5%

95%

5%

10.296

0.9312

0.0904

9

0.025

2.2622

17

7

Tiempo

1

10.32

9.83

9.87

9.99

10.41

11.01

Njo|u|s|w|n

9.39

Observacién

5%

95%

5%

10.11714286

0.5184

0.0512

6

0.025

2.4469

6

Tiempo

10.87

11.29

9.21

9.06

11.15

11.51

10.75

10.1

9.73

9.29

10.32

9.83

9.87

9.99

10.41

11.01

9.39

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento

o

Tiempo

10.2224

90%

11.24458824

17%

13.16

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 36: Estudio de tiempos #26 — pizza pepperoni

Observacién

a de estudio de tiempos #

1

wlo|~fo|u]|s|wln

N
5]

Observacién

1.557

0.1560

0.1002

0.025

2.2622

11

Tiempo

1

1.48

1.53

1.61

139

1.63

15

1.62

1.44

©|o|N|ofu|s]|w|n

1.66

1.71

e
=|o

1.45

Observacion

5%

95%

5%

1.547272727

0.1039

0.0672

10

0.025

2.2281

9

Tiempo

1.63

1.47

1.45

1.92

1.51

14

1.63

1.56

139

1.61

1.48

el e
gleBle|e|~w|o|u|s|w|no]=

1.53

1.61

139

1.63

15

1.62

1.44

1.66

171

1.45

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento
Tiempo estandar

1.5519

90%

1.707095238

16%

1.98

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 37: Estudio de tiempos #27 — pizza pepperoni

Observacion

Tiempo

1

18.88

17.19

19.73

21.15

21.56

17.31

19.45

19.21

©lo(v|a|v|s|wln

18.92

=
o

21.69

Observacion

5%

95%

5%

19.509

1.5900

0.0815

9

0.025

2.2622

14

4

Tiempo

1

18.95

19.86

19.21

2
3
4

20.12

Observacion

5%

95%

5%

19.535

0.5464

0.0280

3

0.025

3.1825

3

Tiempo

1

18.88

17.19

19.73

21.15

21.56

17.31

19.45

19.21

oo |u|s|wln

18.92

=
o

21.69

i
[y

18.95

-
N

19.86

[N
w

19.21

[N
IS

20.12

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento

o

Tiempo

19.5164

90%

21.46807143

18%

25.33

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 38: Estudio de tiempos #28 - pizzas

Observacién

Tiempo

8.43

7.97

7.23

7.01

7.31

7.1

8.59

6.45

7.96

6.85

Observacién

5%

95%

5%

7.49

0.7086

0.0946

0.025

2.2622

18

Tiempo

1

8.31

7.81

8.01

7.77

7.56

7.44

6.98

®[(Nfofu|s|wlro

7.26

Observacion

5%

95%

5%

7.6425

0.4239

0.0555

7

0.025

2.3646

7

Tiempo

8.43

7.97

7.23

7.01

7.31

7.1

8.59

6.45

7.96

6.85

8.31

7.81

8.01

7.77

7.56

7.44

6.98

7.26

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento
Tiempo

7.5578

90%

8.313555556

16%

9.64

Fuente: Elaboracion propia.
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Observacién

Tabla 39: Estudio de tiempos #29 - pizzas

Tiempo

5.03

3.81

4.29

5.21

4.96

3.89

4.65

4.55

4.53

4.67

5%

95%

5%

4.559

0.4605

0.1010

0.025

2.2622

11

Tiempo

5.01

4.7

4.55

4.3

4.02

4.61

4.21

4.59

3.99

4.33

4.6

Observacién

5%

95%

5%

0.3074

0.0691

0.025

2.2281

Tiempo

5.03

3.81

4.29

5.21

4.96

3.89

4.65

4.55

4.53

4.67

5.01

4.7

4.55

4.3

4.02

4.61

4.21

4.59

3.99

4.33

4.6

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento
Tiempo estandar

4.5000

90%

4.95

19%

5.89

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 40: Estudio de tiempos #30 — pizza jamon y hongos

2.15

2.18

2.21

2.05

2.31

1.75

2.46

2.17

95%

5%

2.127

0.2004

0.0942

0.025

2.2622

18

Observacion

Tiempo

1

1.99

2.11

2.07

2.1

2.15

1.87

2.03

o |N|o|u|s|wn

1.87

5%

95%

5%

2.02375

0.1068

0.0528

7

0.025

2.3646

6

Observacién

Tiempo

1.89

2.15

2.1

2.18

2.21

2.05

2.31

1.75

2.46

2.17

1.99

2.11

2.07

2.1

2.15

1.87

2.03

1.87

Tiempo medio

2.0811

Valoracién del ritmo

90%

Tiempo normal

2.289222222

Suplemento

16%

Tiempo

2.66

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 41: Estudio de tiempos #31 — pizzajamon y hongos

Operacio oloca 0zos de ja o) obrelap
Observacion Tiempo

1 16.78
15.99
3 14.19
4 15.86
5 15.96
6 13.51
7
8
9

13.74
15.11
17.36
10 16.21

or por a 5%
el de confianza 95%
5%

edia 15.471
Desviacién estanda 1.2953
0.0837
9
alfa 0.025
de de 2.2622
14
Observaciones restante 4

Observacion Tiempo
1 15.06
2 15.69
3 15.15
4 14.89

5%
el de confianza 95%
Alfa 5%

edia 15.1975
Desviacién estanda 0.3456
0.0227

3
alfa 0.025
de stude 3.1825

2

Observacion Tiempo
1 16.78

15.99

3 14.19

4 15.86

5 15.96

6 13.51

7

8

9

13.74
15.11
17.36
10 16.21
11 15.06
12 15.69
13 15.15
14 14.89

Tiempo medio 15.3929
Valoracién del ritmo 90%
Tiempo normal 16.93214286
Suplemento 18%
Tiempo estand 19.98

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 42: Estudio de tiempos #32 — pizzajamon y hongos

Observacién

Tiempo

22.15

21.63

25.81

24.96

25.89

22.59

25.87

21.45

21.59

25.36

5%

95%

5%

23.73

1.9924

0.0840

9

0.025

2.2622

14

4

Observacién

Tiempo

1

24.48

23.91

23.35

2
3
4

22.89

5%

95%

5%

23.6575

0.6889

0.0291

3

0.025

3.1825

3

Observacién

Tiempo

22.15

21.63

25.81

24.96

25.89

22.59

25.87

21.45

21.59

25.36

24.48

23.91

23.35

22.89

Tiempo medio

23.7093

Valoracién del ritmo

90%

Tiempo normal

26.08021429

Suplemento

18%

30.77

Tiempo

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 43: Estudio de tiempos #33 — hamburguesa de carne y deluxe

Observacion Tiempo Lote Tiempo total

1 6.23 929 5787.67

5.97 846 5050.62

6.19 946 5855.74

N VU )

6.59 865 5700.35

or por a 5%
el de confianza 95%
5%

edia 6.25
Desviacion estanda 0.2568

0.0411

0.025
de de 3.1825

Observacion Tiempo Lote Tiempo total

1 6.09 864 5261.76

2 6.29 896 5635.84

3 6.19 900 5571

or por a 5%
el de confianza 95%
5%

Observacion Tiempo Lote Tiempo total

1 6.23 929 5787.67

5.97 846 5050.62

6.19 946 5855.74

6.59 865 5700.35

6.09 864 5261.76

6.29 896 5635.84

6.19 900 5571

N|jlolu|s|w]|~

Tiempo medio 6.2214

Valoracion del ritmo 90%
Tiempo normal 6.843571429

Suplemento 18%

Tiempo estandar 8.08

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 44: Estudio de tiempos #34 — hamburguesa de carne, deluxe y mega

Operacié Pesaje de
Observaciéon Tiempo
1 5.87
6.01
7.33
7.02
6.39
6.88
6.43
6.95
7.49
6.33

oo |v|s|wln

=
o

or por 3 5%
el de confianza 95%
5%

edia 6.67
Desviacion estanda 0.5457
0.0818

alfa 0.025
de stude 2.2622
14

Observacion Tiempo
1 6.59
2 6.7
3 6.82
4 6.61

or por a 5%
el de confianza 95%
Alfa 5%

edia 6.68
Desviacion estanda 0.1049
0.0157
3
alfa 0.025
de stude 3.1825
1

Observaciéon Tiempo
1 5.87
6.01
7.33
7.02
6.39
6.88
6.43
6.95
7.49
6.33
6.59
6.7
6.82
6.61

oo |u|s|wln

=
o

[,
[y

-
N

[N
w

[N
IS

Tiempo medio 6.6729
Valoracién del ritmo 90%
Tiempo normal 7.340142857
Suplemento 18%
Tiempo estand 8.66

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 45: Estudio de tiempos #35 — hamburguesa de carne, deluxe y mega

Operacio Apla ortas de
Observaciéon Tiempo
1 7.15
6.71
7.53
7.96
6.51
6.87
7.02
7.81
7.46
8.41

oo |v|s|wln

=
o

or por 3 5%
el de confianza 95%
5%

edia 7.34
Desviacion estanda 0.6005
0.0818

alfa 0.025
de stude 2.2622
14

Observacion Tiempo
1 7.66
2 7.39
3 7.51
4 7.43

or por a 5%
el de confianza 95%
Alfa 5%

edia 7.4975
Desviacion estanda 0.1193
0.0159

3
alfa 0.025
de stude 3.1825

1

Observaciéon Tiempo
1 7.15
6.71
7.53
7.96
6.51
6.87
7.02
7.81
7.46
8.41
7.66
7.39
7.51
7.43

oo |u|s|wln

=
o

[,
[y

-
N

[N
w

[N
IS

Tiempo medio 7.3871
Valoracién del ritmo 90%
Tiempo normal 8.125857143
Suplemento 16%
Tiempo estand 9.43

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 46: Estudio de tiempos #36 - hamburguesas

Operacio
Observacion

Tiempo

1

4.69

3.95

4.75

4.82

4.60

4.55

521

4.19

oo |v|s|wln

5.12

=
o

4.62

Observacién

5%

95%

5%

4.65

0.3786

0.0814

0.025

2.2622

14

Tiempo

1

4.33

4.51

4.64

2
3
4

4.57

Observacion

5%

95%

5%

4.5125

0.1328

0.0294

3

0.025

3.1825

4

Tiempo

1

4.69

3.95

4.75

4.82

4.60

4.55

5.21

4.19

oo |u|s|wln

5.12

=
o

4.62

[,
[y

4.33

-
N

4.51

[N
w

4.64

[N
IS

4.57

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento

4.6107

90%

5.071785714

16%

5.88

Tiempo

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 47: Estudio de tiempos #37 — hamburguesa de carne, deluxe y mega

Operaci6 olocando ca
Observacién Tiempo
1 2.79
2.39
2.29
2.54
2.51
2.86
2.69
3.11
2.87
10 2.91

or por a 5%
e confianza 95%
5%

edia 2.70
Desviacién estanda 0.2583
0.0958

0.025
de de 2.2622

Observacién Tiempo
1 2.83
2.91
2.87
2.43
2.86
2.68
2.85
2.79
3.01

olo|N|ofu|s]|w|~

or por a 5%
el de confianza 95%
5%

Desviacién estanda 0.1656
0.0591

0.025
2.306

Observacién Tiempo
1 2.79
2.39
2.29
2.54
2.51
2.86
2.69
3.11
2.87
10 2.91
11 2.83
12 2.91
13 2.87
14 2.43
15 2.86
16 2.68
17 2.85
18 2.79
19 3.01

Tiempo medio 2.7468
Valoracién del ritmo 90%
Tiempo normal 3.021526316
Suplemento 16%
Tiempo estandar 3.50

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 48: Estudio de tiempos #38 — Hamburguesas y sandwich

Operacio Remover pla o del queso
Observacion Tiempo
1 3.62
3.41
3.77
3.01
3.55
3.99
4.03
3.49
3.87
10 3.51

oo |v|s|wln

or por a 5%
el de confianza 95%
5%

edia 3.63
Desviacion estanda 0.3055
0.0843

alfa 0.025
de stude 2.2622
15

Observacion Tiempo
1 3.61
2 3.42
3 3.56
4 3.49
5 3.33

or por a 5%
el de confianza 95%
5%

edia 3.482
Desviacién estanda 0.1112
0.0319

4

alfa 0.025
de stude 2.7764

3

Observaciéon Tiempo
1 3.62
3.41
3.77
3.01
3.55
3.99
4.03
3.49
3.87
3.51
3.61
3.42
3.56
3.49
3.33

©|o|N|ofu|s|wln

=
o

i
[y

[N
N

=
w

i
'S

i
[

Tiempo medio 3.5773
Valoracion del ritmo 90%
Tiempo normal 3.935066667
Suplemento 16%
Tiempo estand. 4.56

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 49: Estudio de tiempos #39 — hamburguesa de carne, deluxe y mega

Observaciéon Tiempo

1 3.1

3.25

3.65

3.75

4.21

3.7

3.71

3.93

oo |v|s|wln

3.85

=
o

4.01

or por a 5%

95%

5%

edia 3.72

Desviacion estanda 0.3328

0.0896

0.025

de stude 2.2622

16

Observacion Tiempo

1 3.62

3.51

3.88

3.74

3.66

afu|s|wln

3.93

or por a 5%

el de confianza 95%

5%

edia 3.723333333

Desviacion estanda 0.1598
0.0429

5

alfa 0.025
de stude 2.5706

5
Observacion Tiempo
1 3.1

2 3.25

3 3.65

4 3.75

5 4.21

6 3.7

7 3.71

8 3.93

9 3.85
10 4.01
11 3.62
12 3.51
13 3.88
14 3.74
15 3.66
16 3.93

Tiempo medio 3.7188

Valoracién del ritmo 90%

Tiempo normal 4.090625

Suplemento 16%

Tiempo estand 4.75

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 50: Estudio de tiempos #40 - hamburguesas

abla de estudio de tiempos #40
Prod 0
Operacio

Observacion

Tiempo

1

4.91

6.13

5.75

522

5.12

5.75

6.33

5.85

oo |v|s|wln

6.21

=
o

5.81

Observacién

5%

95%

5%

5.71

0.4798

0.0841

0.025

2.2622

14

Tiempo

1

5.61

5.81

5.78

2
3
4

5.49

Observacion

5%

95%

5%

5.6725

0.1502

0.0265

3

0.025

3.1825

3

Tiempo

1

4.91

6.13

5.75

5.22

5.12

5.75

6.33

5.85

oo |u|s|wln

6.21

=
o

5.81

[,
[y

5.61

-
N

5.81

[N
w

5.78

[N
IS

5.49

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento

5.6979

90%

6.267642857

16%

7.27

Tiempo

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 51: Estudio de tiempos #41 - hamburguesas

abla de estudio de tiempos #4
Prod 0
Operacio

Observacion

Tiempo

1

7.44

8.01

8.11

7.77

8.65

9.26

8.55

9.33

oo |v|s|wln

9.51

=
o

8.15

Observacién

5%

95%

5%

8.48

0.7054

0.0832

0.025

2.2622

14

Tiempo

1

8.33

8.72

8.54

2
3
4

8.81

Observacion

5%

95%

5%

8.6

0.2121

0.0247

3

0.025

3.1825

2

Tiempo

1

7.44

8.01

8.11

7.77

8.65

9.26

8.55

9.33

oo |u|s|wln

9.51

=
o

8.15

[,
[y

8.33

-
N

8.72

[N
w

8.54

[N
IS

8.81

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento

8.5129

90%

9.364142857

19%

11.14

Tiempo

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 52: Estudio de tiempos #42 — hamburguesa deluxe

Observacién Tiempo
1 2.39

ol|lo|N|lao|lu|[s|w]|~
N
w
>

or por a 5%
el de confianza 95%
Alfa 5%

edia 251
Desviacion estanda 0.2798

0.1116

0.025
de stude 2.2622
25

Observacion Tiempo
1 1.55

1.48

171

151
1.59
1.44

161
1.5
1.59

Olo|(N|lo|u|[s|w( N

1.39
1.64
134
1.6
1.59
138

=
o

[,
[

-
N

=
w

[N
'S

=
w

Error por asumir 5%

Nivel de confianza 95%

Alfa 5%

Media 1.528

Desviacion estandar 0.1059
cv 0.0693
n-1 14
alfa/2 0.025
tde student 2.3646
11
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Observacion Tiempo
1 2.39
2 2.49
3 2.94
4 2.29
5 241
6 2.56
7 217
8 3.03
9 2.27
10 2.53
11 1.55
12 1.48
13 1.71
14 1.51
15 1.59
16 1.44
17 1.61
18 15
19 1.59
20 1.39
21 1.64
22 1.34
23 1.6
24 1.59
25 1.38
Tiempo medio 1.9200
Valoracién del ritmo 90%
Tiempo normal 2.112
Suplemento 16%
Tiempo estandar 2.45

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 53: Estudio de tiempos #43 — hamburguesa mega

Op 0 ond
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 9.51 929 8834.79
2 9.03 846 7639.38
3 8.65 946 8182.9
4 9.33 865 8070.45
or po 5%
de co 95%
5%
d 9.13
De 6 d 0.3763
0.0412
3
0.025
d d 3.1825
7
Ob 0 3
Ob
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 9.12 864 7879.68
2 9.42 896 8440.32
3 9.25 900 8325
or po 5%
de co 95%
5%
d 9.26333
D 6 d 0.1504
0.0162
2
0.025
d de 4.3027
2
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 9.51 929 8834.79
2 9.03 846 7639.38
3 8.65 946 8182.9
4 9.33 865 8070.45
5 9.12 864 7879.68
6 9.42 896 8440.32
7 9.25 900 8325
Tiempo medio 9.1871
Valoracién del ritmo 90%
Tiempo normal 10.10585714
Suplemento 18%
Tiempo estandar 11.92

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 54: Estudio de tiempos #44 — hamburguesa nugget de pollo

Observacién

Tiempo

1.68

1.65

1.49

1.61

1.72

1.81

1.47

1.69

1.83

2.02

Observacién

5%

95%

5%

1.70

0.1632

0.0962

0.025

2.2622

Tiempo

1

1.82

1.91

1.79

1.85

1.71

1.68

1.66

1.57

olo|N|ofu|s]|w|~

17

Observacién

5%

95%

5%

0.1068

0.0612

0.025

2.306

Tiempo

1.68

1.65

1.49

1.61

1.72

1.81

1.47

1.69

1.83

2.02

1.82

1.91

1.79

1.85

1.71

1.68

1.66

1.57

17

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento
Tiempo estandar

1.7189

90%

1.890842105

16%

2.19

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 55: Estudio de tiempos #45 — sandwich

Observacion

Tiempo

Tiempo total

0.1013

7.19

0.1104

6.29

0.1100

8.36

N VU )

0.1098

7.47

Observacion

5%

95%

5%

0.1079

0.0044

0.0407

0.025

3.1825

Tiempo

Lote

Tiempo total

0.1065

74

7.88

0.1032

63

6.50

0.1051

70

7.36

Observacion

5%

95%

5%

0.1049

0.0017

0.0158

0.025

4.3027

Tiempo

Lote

Tiempo total

0.1013

71

7.19

0.1104

57

6.29

0.1100

76

8.36

0.1098

68

7.47

0.1065

74

7.88

0.1032

63

6.50

N|jlolu|s|w]|~

0.1051

70

7.36

Tiempo medio

Valoracion del ritmo

Tiempo normal

Suplemento

Tiempo estandar

0.1066

95%

0.1119

24%

0.14

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 56: Estudio de tiempos #46 - sGndwich

Op 0 p ond d
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 24.12 71 1712.52
2 25.38 57 1446.66
3 26.12 76 1985.12
4 26.44 68 1797.92
or po 5%
el de co 95%
A 5%
d 25.52
De 6 d 1.0305
0.0404
3
0.025
d d 3.1825
7
Ob 0 3
Ob -
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 26.09 74 1930.66
2 25.52 63 1607.76
3 25.19 70 1763.3
or po 5%
de co 95%
A 5%
d 25.6
D acio d 0.4553
0.0178
2
0.025
de stud 4.3027
2
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 24.12 143 3449.16
2 25.38 175 44415
3 26.12 142 3709.04
4 26.44 168 4441.92
5 26.09 156 4070.04
6 25.52 177 4517.04
7 25.19 160 4030.4
Tiempo medio 25.5514
Valoracién del ritmo 95%
Tiempo normal 24.2739
Suplemento 21%
Tiempo estandar 29.37

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 57: Estudio de tiempos #47 - sandwich

Op 0 d q o] do
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 28.61 71 2031.31
2 26.19 57 1492.83
3 27.71 76 2105.96
4 28.52 68 1939.36
or por a 5%
el de confianza 95%
5%
edia 27.7575
Desviacién estanda 1.1206
0.0404
3
0.025
de stude 3.1825
7
Ob 0 3
Ob 0
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 27.09 74 2004.66
2 27.99 63 1763.37
3 27.72 70 1940.4
or por a 5%
el de confianza 95%
Alfa 5%
d 27.6
») 6 d 0.4618
0.0167
2
0.025
d d 4.3027
2
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 28.61 71 2031.31
2 26.19 57 1492.83
3 27.71 76 2105.96
4 28.52 68 1939.36
5 27.09 74 2004.66
6 27.99 63 1763.37
7 27.72 70 1940.4
Tiempo medio 27.6900
Valoracién del ritmo 95%
Tiempo normal 26.3055
Suplemento 21%
Tiempo estandar 31.83

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 58: Estudio de tiempos #48 - sGndwich

Operacio asa para pesaje
Observaciéon Tiempo Lote Tiempo total
1 25.56 71 1814.76
2 26.01 71 1846.71
3 30.29 71 2150.59
4 30.21 57 1721.97
5 27.82 57 1585.74
6 28.88 57 1646.16
7 29.01 76 2204.76
8 25.93 76 1970.68
9 31.15 76 2367.4
10 31.7 76 2409.2
or po 5%
el de co 95%
5%
ed 28.656
De 0 d 2.2475
0.0784
9
0.025
d d 2.2622
13
Ob 0 3
Ob ante
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 28.56 68 1942.08
2 28.61 68 1945.48
3 29.01 68 1972.68
or po 5%
el de co 95%
A 5%
ed 28.72666667
De 6 d 0.2466
0.0086
2
0.025
d d 4.3027
1
pleto
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 25.56 71 1814.76
2 26.01 71 1846.71
3 30.29 71 2150.59
4 30.21 57 1721.97
5 27.82 57 1585.74
6 28.88 57 1646.16
7 29.01 76 2204.76
8 25.93 76 1970.68
9 31.15 76 2367.4
10 317 76 2409.2
11 28.56 68 1942.08
12 28.61 68 1945.48
13 29.01 68 1972.68
Tiempo medio 28.6723
Valoracién del ritmo 95%
Tiempo normal 27.2387
Suplemento 19%
Tiempo | 32.41

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 59: Estudio de tiempos #49 - sGndwich

Operacio asa, e picarias en bandeja
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 32.88 71 2334.48
2 32.51 71 2308.21
3 35.02 71 2486.42
4 34.69 57 1977.33
5 40.36 57 2300.52
6 35.16 57 2004.12
7 36.51 76 2774.76
8 40.41 76 3071.16
9 40.59 76 3084.84
10 35.11 76 2668.36
or po 5%
el de co 95%
A 5%
d 36.324
D 0 d 3.0700
0.0845
9
0.025
d d 2.2622
15
Ob 0 5
Observacio ante
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 38.12 68 2592.16
2 35.12 68 2388.16
3 36.49 68 2481.32
4 35.92 74 2658.08
5 36.81 74 2723.94
or po 5%
de co 95%
A 5%
d 36.492
De 6 d 1.1137
0.0305
4
0.025
d d 2.7764
3
Observacion Tiempo Lote Tiempo total
1 32.88 71 2334.48
2 32.51 71 2308.21
3 35.02 71 2486.42
4 34.69 57 1977.33
5 40.36 57 2300.52
6 35.16 57 2004.12
7 36.51 76 2774.76
8 40.41 76 3071.16
9 40.59 76 3084.84
10 35.11 76 2668.36
11 38.12 68 2592.16
12 35.12 68 2388.16
13 36.49 68 2481.32
14 35.92 74 2658.08
15 36.81 74 2723.94
Tiempo medio 36.3800
Valoracién del ritmo 95%
Tiempo normal 34.5610
Suplemento 21%
Tiempo estand. 41.82

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 60: Estudio de tiempos #50 - sGndwich

abladee dio de tiempos #50
Operacio olocar pane obre la

Observacion Tiempo

1 4.69
3.95
3 4.75
4 4.82
5 4.60
6 4.55
7
8
9

5.21
4.19
5.12
10 4.62

or por a 5%
el de confianza 95%
5%

edia 4.65
Desviacién estanda 0.3786
0.0814

alfa 0.025
de stude 2.2622
14

Observacion Tiempo
1 4.33
2 4.51
3 4.64
4 4.57

or por a 5%
el de confianza 95%
Alfa 5%

edia 4.5125
Desviacién estanda 0.1328
0.0294

3
alfa 0.025
de de 3.1825

4

Observacion Tiempo
1 4.69

3.95

3 4.75

4 4.82

5 4.60

6 4.55

7

8

9

5.21
4.19
5.12
10 4.62
11 433
12 451
13 4.64
14 457

Tiempo medio 4.6107
Valoracién del ritmo 90%
Tiempo normal 5.071785714
Suplemento 16%
Tiempo estand 5.88

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 61: Estudio de tiempos #51 - sGndwich

Observacién

Tiempo

6.17

6.01

7.33

6.13

7.2

7.31

6.6

6.48

7.25

6.1

Observacién

5%

95%

5%

6.658

0.5582

0.0838

0.025

2.2622

14

Tiempo

1

6.73

6.38

6.62

2
3
4

6.82

Observacién

5%

95%

5%

6.6375

0.1902

0.0286

3

0.025

3.1825

3

Tiempo

6.17

6.01

7.33

6.13

7.2

7.31

6.6

6.48

7.25

6.1

6.73

6.38

6.62

6.82

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento
Tiempo

6.6521

90%

7.317357143

16%

8.49

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 62: Estudio de tiempos #52 - sGndwich

Observacién

Tiempo

6.17

6.01

7.33

6.13

7.2

7.31

6.6

6.48

7.25

6.1

Observacién

5%

95%

5%

6.658

0.5582

0.0838

0.025

2.2622

14

Tiempo

1

6.73

6.38

6.62

2
3
4

6.82

Observacién

5%

95%

5%

6.6375

0.1902

0.0286

3

0.025

3.1825

3

Tiempo

6.17

6.01

7.33

6.13

7.2

7.31

6.6

6.48

7.25

6.1

6.73

6.38

6.62

6.82

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento
Tiempo

6.6521

90%

7.317357143

16%

8.49

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 63: Estudio de tiempos #53 - sGndwich

Observacién

Tiempo

4.81

4.67

4.09

3.82

4.17

4.07

4

4.2

4.96

4.11

Observacién

5%

95%

5%

4.29

0.3818

0.0890

0.025

2.2622

16

Tiempo

1

4.49

3.98

4.15

4.23

4.27

afu|s|wln

4.19

Observacion

5%

95%

5%

4.218333333

0.1667

0.0395

5

0.025

2.5706

4

Tiempo

4.81

4.67

4.09

3.82

4.17

4.07

4

4.2

4.96

4.11

4.49

3.98

4.15

4.23

4.27

4.19

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento
Tiempo

4.2631

90%

4.6894375

16%

5.44

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 64: Estudio de tiempos #54 - sGndwich

Observacién

Tiempo

12.89

13.46

11.39

12.15

12.88

11.42

11.79

11.12

13.89

11.11

Observacién

5%

95%

5%

12.21

1.0094

0.0827

9

0.025

2.2622

14

4

Tiempo

1

12.36

11.56

11.86

2
3
4

12.05

Observacién

5%

95%

5%

11.9575

0.3357

0.0281

3

0.025

3.1825

3

Tiempo

12.89

13.46

11.39

12.15

12.88

11.42

11.79

11.12

13.89

11.11

12.36

11.56

11.86

12.05

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento
Tiempo

12.1379

90%

13.35164286

18%

15.75

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 65: Estudio de tiempos #55 - sdndwich

Operacio
Observacién

Tiempo

15.19

15.02

18.41

16.82

16.71

16.33

18.51

18.71

15.26

16.7

Observacién

5%

95%

5%

16.766

1.3954

0.0832

9

0.025

2.2622

14

4

Tiempo

1

15.99

16.82

16.76

2
3
4

17.03

Observacién

5%

95%

5%

16.65

0.4550

0.0273

3

0.025

3.1825

3

Tiempo

15.19

15.02

18.41

16.82

16.71

16.33

18.51

18.71

15.26

16.7

15.99

16.82

16.76

17.03

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento

16.7329

90%

18.40614286

18%

21.72

Tiempo

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 66: Estudio de tiempos #56 - sGndwich

Observacién

Tiempo

22.99

19.56

20.02

20.2

2291

21.81

23.69

22.69

24.15

19.31

Observacién

5%

95%

5%

21.733

1.8085

0.0832

9

0.025

2.2622

14

4

Tiempo

1

20.8

21.65

20.93

2
3
4

22.01

Observacién

5%

95%

5%

21.3475

0.5786

0.0271

3

0.025

3.1825

3

Tiempo

22.99

19.56

20.02

20.2

2291

21.81

23.69

22.69

24.15

19.31

20.8

21.65

20.93

22.01

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento
Tiempo

21.6229

90%

23.78514286

16%

27.59

Fuente: Elaboracién propia.

121



Tabla 67: Estudio de tiempos #57 - sGndwich

Operacio
Observacién

Tiempo

2.86

3.03

2.66

3.19

2.84

2.49

2.39

3.16

2.67

2.79

Observacién

5%

95%

5%

2.808

0.2667

0.0950

0.025

2.2622

18

Tiempo

1

2.87

2.8

2.56

2.42

2.79

2.84

2.74

®[(Nfofu|s|wlro

2.88

Observacion

5%

95%

5%

2.7375

0.1636

0.0598

7

0.025

2.3646

8

Tiempo

2.86

3.03

2.66

3.19

2.84

2.49

2.39

3.16

2.67

2.79

2.87

2.8

2.56

2.42

2.79

2.84

2.74

2.88

Tiempo medio
Valoracién del ritmo

Tiempo normal
Suplemento
Tiempo

2.7767

90%

3.054333333

16%

3.54

Fuente: Elaboracion propia.

122



Diagrama de flujo del panini club

Queso amarillo Jamo6n ahumado

(7.6 seg.)

(1.85 seg.) 13

Jamoén Harina

(0.14 seg.)

()

16.7gr. de huevo.

10 gr. de azicar.

3.3 ml. de leche.

33gr. desal.

20 gr. de grasa comestible.

20 gr. de mantequilla

17 gr. delevadura.

0.7 gr. de propionato de calcio.

70 ml. de agua.
JOml.deagua. |

(11.87 seg.)

(22.17 seg.)

(26.19 seg.)

No se fija tiempo 2

No se fija tiempo
(1.95 seg.) 14

(2.42 seg.)

(25.85 seg.)

(25.07 seg.)

(3 horas)

(30 min.)

(90 min.)

(7.91 seg.)

(18.21 seg.)

(11.57 seg.)

(11.68 seg.)

E000:0000000H00C

Fuente: Elaboracién propia.
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Operaciones e inspecciones para la elaboracion del panini club

Operacion 1: pesaje de harina (0.14 segundos)

Operacion 2: pesaje y preparacion de ingredientes (11.87 segundos).
e 16.7 gr. de huevo.
e 10 gr. de azucar.
e 3.3 ml de leche.
e 3.3 ¢r.desal
o 20 gr. de grasa comestible.
o 20 gr. de mantequilla.
e 1.7 gr. de levadura.
o 0.7 gr. de propionato de calcio.
e 70 ml. de agua.

Operacion 3: preparacion de la masa en maquina revolvedora (22.17 segundos).
Operacion 4: seccionar masa para cada pan panini (26.19 segundos).

Inspeccidn 1: verificar que el peso de cada seccion sea igual a 296 gramos cada uno.
Operacion 5: engrasar bandejas para su fermentacion en ellas (2.42 segundos).

Operacion 6: bolear cada masa y estirarla dandole forma de baguette (25.85 segundos).

Operacion 7: darles tamafio adecuado a los rollos preformados y darle el acabado final para

ponerlo en las bandejas (25.07 segundos).

Operacion 8: crecimiento de la masa (3 horas por lote).

Operacion 9: horneado del pan (30 minutos por lote).

Operacion 10: enfriado a temperatura ambiente (90 minutos por lote).

Operacion 11: cortar pan por la mitad y distribuir sobre la mesa (7.91 segundos).
Operacion 12: remover plastico del queso amarillo y corte por la mitad (7.6 segundos).
Operacion 13: retirar envoltura y corte por la mitad jamén ahumado (1.85 segundos).
Inspecciodn 2: revision del estado del jamon.

Operacion 14: corte del jamén (1.95 segundos).

Operacioén 15: armado de panini (jamén ahumado, jamén, queso, y pan) (18.21 segundos).

Operacién 16: empacado de panini (11.57 segundos).
Operacion 17: sellando e ingresando en cajillas (11.68 segundos).

Almacenamiento en planta.
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Diagrama de flujo del panini nugget de pollo

Nugget de pollo

2
Aceite
(2 min.) 12
(45 min.)
(20 min.) 14

Harina

(0.14 seg.) 1

16.7gr. de huevo.
10 gr. de azicar.

3.3 ml. de leche.

3.3 gr. desal.

20 gr. de grasa comestible

20 gr. de mantequilla.

17 gr. delevadura,

0.7 gr. de propionato de calcio.
70 ml_de agua.

(11.87 seg.)

(22.17 seg.)

(26.19 seg.)

No se fija tiempo

(2.42 seg.)

(25.85 seg.)

(25.07 seg.)

(3 horas)

(30 min.)

(90 min.)

(7.91 seg.)

(9.57 seg.)

28.35 gr. de queso mozzarella

(12.6 seg.)

(15.3 seg.)

(11.68 seg.)

000

Fuente: Elaboracion propia.
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Operaciones e inspecciones para la elaboracion del panini nugget de pollo

Operacion 1: pesaje de harina (0.14 segundos)

Operacion 2: pesaje y preparacion de ingredientes (11.87 segundos).
e 16.7 gr. de huevo.
e 10 gr. de azucar.
e 3.3 ml de leche.
e 3.3 ¢r.desal
o 20 gr. de grasa comestible.
o 20 gr. de mantequilla.
e 1.7 gr. de levadura.
o 0.7 gr. de propionato de calcio.
e 70 ml. de agua.
Operacion 3: preparacion de la masa en maquina revolvedora (22.17 segundos).

Operacion 4: seccionar masa para cada pan panini (26.19 segundos).

Inspeccién 1: verificar que el peso de cada seccion sea igual a 296 gramos cada uno.
Operacion 5: engrasar bandejas para su fermentacion en ellas (2.42 segundos).
Operacion 6: bolear cada masa y estirarla dandole forma de baguette (25.85 segundos).

Operacion 7: darles tamafo adecuado a los rollos preformados y darle el acabado final para
ponerlo en las bandejas (25.07 segundos).

Operacion 8: crecimiento de la masa (3 horas por lote).

Operacion 9: horneado del pan (30 minutos por lote).

Operacion 10: enfriado a temperatura ambiente (90 minutos por lote).

Operacion 11: cortar pan por la mitad y distribuir sobre la mesa (7.91 segundos).
Inspeccion 2: revisar el estado del nugget de pollo.

Operacion 12: verter aceite en la freidora (2 minutos por lote).

Operacioén 13: coccion en freidora (45 minutos por lote).

Operacion 14: dejar secar en papel absorbente (20 minutos por lote).

Operacion 15: cortar nugget por la mitad y colocar sobre el pan (9.57 segundos).
Operacion 16: espolvorear queso y cerrando panini (12.6 segundos).

Operacion 17: empacado de panini de pollo (15.3 segundos).

Operacion 18: sellando e ingresando en cajillas (11.68 segundos).

Almacenamiento en planta.
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Diagrama de flujo de la pizza de pepperoni

Pepperoni Harina
=,
’ (0.14 seg.) 1
No se fija iempo 2 L4 1. de anior
11gr. desal.
1 gr. de auténtica,
O1grdeorégano. )|
1.7 ml. de aceite.
(1.98 seg.) 12 1.7 gr. de manteca maxpan.
27.1 ml. de agua.

(10.49 seg.)

(3.35seg.)

(0.52 seg.)

(4.09 seg.)

No se fija tiempo

(1 hora)

(12 min.)

(90 min.)

(10.32 seg.)

15 gr. de salsa de pizza

(12.12 seg.)

28.35 gr. de queso mozzarella

(13.16 seg.)

(25.33 seg.)

(9.64 seg.)

(5.89 seg.)

00,0

Fuente: Elaboracion propia.
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Operaciones e inspecciones para la elaboracion de la pizza de pepperoni

Operacion 1: pesaje de harina (0.14 segundos).
Operacion 2: preparacion de ingredientes (10.49 segundos).

e 1.4 gr.de azlcar.

e 1.1qgr. desal

e 1 gr. de auténtica.

e 0.1 gr. de orégano.

e 1.7 ml de aceite.

e 1.7 gr. de manteca maxpan vegetal.
e 27.1 ml. de agua.

Operacién 3: maquina laminadora (3.35 segundos).

Operacion 4: uso de pincho, pinchar masa y sacudir masa (0.52 segundos).
Operacion 5: corte y pesaje de la masa para pizza (4.09 segundos).
Inspeccion 1: verificar el peso de la pizza masa 92-96 gramos cada una.
Operacion 6: fermentacién (1 hora por lote).

Operacién 7: horneado (12 minutos por lote).

Operacion 8: enfriado (90 minutos por lote).

Operacioén 9: limpieza con cepillo (10.32 segundos).

Operacion 10: extender salsa pizza sobre el pan pizza (12.12 segundos).
Operacion 11: espolvorear queso mozzarella sobre la pizza (13.16 segundos).
Inspeccidn 2: revisar el estado del pepperoni.

Operacién 12: corte del pepperoni (1.98 segundos).

Operacién 13: colocar el pepperoni sobre la pizza (25.33 segundos).
Operacion 14: empacado de pizza (9.64 segundos).

Operacion 15: Sellando e ingresando en cajillas (5.89 segundos).

Almacenamiento en planta.
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Diagrama de flujo de la pizza de jamo6n y hongos

Hongos Jamén Harina
(0.14 seg.) @

(12 min.) No se fija iempo 2

1.4 gr. de azicar.

1.1gr. desal.

1 gr. de auténtica.

0.1 gr. de orégano.

1.7 ml. de aceite.

No se fija tiempo 3 (1.95 seg.) 1.7 gr. de manteca maxpan. |
27.1ml. de agua.

(10.49 seg.)

(266seg) ( 13

(3.35seg.)

(0.52 seg.)

(4.09 seg.)

No se fija tiempo

(1 hora)

(12 min.)

(90 min.)

(10.32 seg.)

15 gr. de salsa de pizza

(12.12 seg.)

28.35 gr. de queso mozzarella

(13.16 seg.)

(19.98 seg.)

(30.77 seg.)

(9.64 seg.)

(5.89 seg.)

000,00, 0:0000H 00 0C

Fuente: Elaboracion propia.

129



Operaciones e inspecciones para la elaboracion de la pizza jamo6n y hongos

Operacion 1: pesaje de harina (0.14 segundos).
Operacion 2: preparacion de ingredientes (10.49 segundos).

e 1.4 gr. de azlcar.

e 1.1gr.desal

e 1 gr. de auténtica.

e 0.1 gr. de orégano.

e 1.7 ml de aceite.

e 1.7 gr. de manteca maxpan vegetal.
e 27.1ml de agua.

Operacién 3: maquina laminadora (3.35 segundos).

Operacion 4: uso de pincho, pinchar masa y sacudir masa (0.52 segundos).
Operacion 5: corte y pesaje de la masa para pizza (4.09 segundos).
Inspeccion 1: verificar el peso de la pizza masa 92-96 gramos cada una.
Operacion 6: fermentacion (1 hora por lote).

Operacion 7: horneado (12 minutos por lote).

Operacion 8: enfriado (90 minutos por lote).

Operacion 9: limpieza con cepillo (10.32 segundos).

Operacion 10: extender salsa pizza sobre el pan pizza (12.12 segundos).
Operacion 11: espolvorear queso mozzarella sobre la pizza (13.16 segundos).
Inspeccion 2: revisar el estado del jaman.

Operacion 12: corte de jamon (1.95 segundos).

Operacion 13: corte de jamon en trozos (2.66 segundos).

Operacion 14: colocar 12 trozos de jamén sobre la pizza (19.98 segundos).
Operacion 15: escurrir hongos (12 minutos por lote).

Inspeccidn 3: verificar que los hongos se hayan escurrido en su totalidad.
Operacion 16: colocar copita de hongos sobre la pizza y esparcirlos (30.77 segundos).
Operacion 17: empacado de pizza (9.64 segundos).

Operacion 18: sellando e ingresando en cajillas (5.89 segundos).

Almacenamiento en planta.
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Diagrama de flujo de la pizza de queso

Harina

(0.14 seg.) 1

1.4 gr. de azicar.
11gr.desal.

Llgrdesa.
1gr. de auténtica.
0.1 gr. de orégano.

1.7 ml. de aceite.

1.7 gr. de manteca maxpan.

17 gr. de mantecamaxpan. |
Zimldeagua |

(10.49 seg.)

(3.35seg.)

(0.52 seg.)

(4.09 seg.)

No se fija tiempo

(1 hora)

(12 min.)
(90 min.)

(10.32 seg.)

ISgrdeslsadepizza |

(12.12 seg.)

28.35 gr. de queso mozzarella

(13.16 seg.)

(9.64 seg.)

(5.89 seg.)

Fuente: Elaboracion propia.
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Operaciones e inspecciones para la elaboracion de la pizza de queso

Operacion 1: pesaje de harina (0.14 segundos).
Operacion 2: preparacion de ingredientes (10.49 segundos).

e 1.4 gr.de azlcar.

e 1.1qgr. desal

e 1 gr. de auténtica.

e 0.1 gr. de orégano.

e 1.7 ml de aceite.

e 1.7 gr. de manteca maxpan vegetal.
e 27.1 ml. de agua.

Operacién 3: maquina laminadora (3.35 segundos).

Operacion 4: uso de pincho, pinchar masa y sacudir masa (0.52 segundos).
Operacion 5: corte y pesaje de la masa para pizza (4.09 segundos).
Inspeccion 1: verificar el peso de la pizza masa 92-96 gramos cada una.
Operacion 6: fermentacién (1 hora segundos por lote).

Operacién 7: horneado (12 minutos por lote).

Operacion 8: enfriado (90 minutos por lote).

Operacioén 9: limpieza con cepillo (10.32 segundos).

Operacion 10: extender salsa pizza sobre el pan pizza (12.12 segundos).

Operacion 11: espolvorear queso mozzarella sobre la pizza (13.16 segundos).

Operacion 12: empacado de pizza (9.64 segundos).
Operacion 13: sellando e ingresando en cajillas (5.89 segundos).

Almacenamiento en planta.
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Diagrama de flujo de la hamburguesa de carne

Queso amarillo Pan hamburguesa Carne molida

Pimienta
Cebolla granulada

Sasén complete

Salsa lizano

Sal
6 Harina
Aceite

(4.56 seg.) 8 (5.88 seg.)

(8.08 seg.)

(8.66 seg.)

No se fija tiempo

(9.43 seg.)

(110 min.)

(15 min.)

(3.5seg.)

(4.75 seg.)

(7.27 seg.)

(11.14 seg.)

2000000000

Fuente: Elaboracion propia.
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Operaciones e inspecciones para la elaboracion de la hamburguesa de carne

Operacion 1: preparacion de carne (8.08 segundos).

Operacion 2: pesaje de carne (8.66 segundos).

Inspeccidn 1: revisar que el peso sea el correcto (2 onzas por unidad).
Operacion 3: aplastar tortas de carne (9.43 segundos).

Operacion 4: coccion de tortas de carne (110 minutos por lote).

Operacion 5: secado de tortas de carne (15 minutos por lote).

Operacion 6: separacion del pan por la mitad y distribuir sobre la mesa (5.88 segundos).

Operacion 7: colocando carne (3.5 segundos).

Operacion 8: remover el plastico del queso (4.56 segundos).

Operacion 9: colocando queso y cerrando hamburguesas (4.75 segundos).
Operacion 10: empacado de hamburguesa (7.27 segundos).

Operacién 11: sellando e ingresando en cajillas (11.14 segundos).

Almacenamiento en planta.
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Diagrama de flujo de la hamburguesa deluxe

Pan
Queso amarillo Tocino hamburguesa Carne molida

Pimienta
‘ Cebolla granulada

Sasén complete
Salsa lizano
sal

(4.56 seg.) 11 No se fija tiempo 2 (5.88 seg.) 6 Harina .

Aceite

e (8.08 seg.)
(25 min.)

(8.66 seg.)

(20 min.) 9

No se fija tiempo

(9.43 seg.)

(110 min.)

(15 min.)

(3.5 seg.)

(2.45 seg.)

(4.75 seg.)

(7.27 seg.)

(11.14 seg.)

E20.0.0:0:0,000 100

Fuente: Elaboracion propia.
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Operaciones e inspecciones para la elaboracion de la hamburguesa deluxe

Operacion 1: preparacion de carne (8.08 segundos).

Operacion 2: pesaje de carne (8.66 segundos).

Inspeccidn 1: revisar que el peso sea el correcto (2 onzas por unidad).
Operacion 3: aplastar tortas de carne (9.43 segundos).

Operacion 4: coccion de tortas de carne (110 minutos por lote).

Operacion 5: secado de tortas de carne (15 minutos por lote).

Operacion 6: separacion del pan por la mitad y distribuir sobre la mesa (5.88 segundos).
Operacién 7: colocando carne (3.5 segundos).

Inspeccion 2: revisar el estado del tocino.

Operacion 8: coccion en plancha (25 minutos por lote).

Operacién 9: secado en papel absorbente (20 minutos por lote).

Operacion 10: colocar el tocino (2.45 segundos).

Operacion 11: remover el plastico del queso (4.56 segundos)

Operacién 12: colocando queso y cerrando hamburguesa (4.75 segundos).
Operacién 13: empacado de hamburguesa (7.27 segundos).

Operacién 14: sellado e ingresado en cajillas (11.14 segundos).

Almacenamiento en planta.
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Diagrama de flujo de la hamburguesa mega

Queso amarillo Pan hamburguesa Carne molida

Pimienta

Cebolla granulada
Sasn complete
Salsalizano

al
(456 seg.) 8 G.88seq) | 6 4’1m
F —

(11.92 seg.)

(8.66 seg.)

No se fija tiempo

(9.43 seg.)

(110 min.)

(15 min.)

(3.5 seg.)

(4.75 seg.)

(7.27 seg.)

(11.14 seg.)

E0.0.0,0,000H00

Fuente: Elaboracion propia.
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Operaciones e inspecciones para la elaboracion de la hamburguesa mega

Operacion 1: preparacion de carne (11.92 segundos).

Operacion 2: pesaje de carne (8.66 segundos).

Inspeccidn 1: revisar que el peso sea el correcto (3 onzas por unidad).
Operacion 3: aplastar tortas de carne (9.43 segundos).

Operacion 4: coccidn de tortas de carne (150 minutos por lote).

Operacion 5: secado de tortas de carne (15 minutos por lote).

Operacion 6: separacion del pan por la mitad y distribuir sobre la mesa (5.88 segundos).

Operacion 7: colocando carne (3.5 segundos).

Operacion 8: remover el plastico del queso (4.56 segundos).

Operacion 9: colocando queso y cerrando hamburguesas (4.75 segundos).
Operacion 10: empacado de hamburguesa (7.27 segundos).

Operacién 11: sellando e ingresando en cajillas (11.14 segundos).

Almacenamiento en planta.
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Diagrama de flujo de la hamburguesa nugget de pollo

Pan hamburguesa Queso amarillo Nugget de pollo
(5.88 seg.) 5 No se fija tiempo 1

(4.56 seg.) CAD

(2.19 seg.)

(7.27 seg.) ‘

(11.14 seg.)

Fuente: Elaboracion propia.
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Operaciones e inspecciones para la elaboracion de la hamburguesa nugget de
pollo

Inspeccidn 1: constatar que los nuggets estén en buen estado.

Operacion 1: verter aceite en la freidora (2 minutos por lote).

Operacion 2: coccion en freidora (95 minutos por lote).

Operacion 3: secado en papel absorbente (15 minutos por lote).

Operacion 4: remover el plastico del queso (4.56 segundos).

Operacién 5: separar pan por la mitad y distribuir sobre la mesa (5.88 segundos).
Operacién 6: armado de hamburguesa (Pollo, queso y pan) (2.19 segundos).
Operacién 7: empacado de hamburguesa (7.27 segundos).

Operacion 8: sellando e ingresando en cajillas (11.14 segundos).

Almacenamiento en planta.
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Diagrama de flujo del sandwich de jamdn y queso

Queso amarillo Jamoén Harina

(4.56 seg.) 12 No se fija iempo 2

(0.14 seg.)

O

20.7gr. de huevo,
28.9¢r. de azicar.

Bogrdeatiar. |
8.3 ml. de leche.
S3mideleche |
83gr.desal.
20.7 gr. de grasa comestible.

(1.95 seg.) 10 20.7gr. de mantequila
207gr.de mantequila. |
4.1 gr. de levadura
Algrdelevade |
2.1gr. de propionato de calcio.
2.1gr. de propionsto de cacio. ]

206.7 m. de agua.

N

(29.37 seg.)

(31.83 seg.)

(32.41 seg.)

No se fija tiempo

(41.82 seg.)

(110 min.)

(50 min.)

(90 min.)

(5.88 seg.)

(8.49 seg.)

(8.49 seg.)

(5.44 seg.)

(15.75 seg.)

(21.72 seg.)

(27.59 seg.)

(3.54 seg.)

E20.0,0.0.00:0,000 0000

Fuente: Elaboracion propia.
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Operaciones e inspecciones para la elaboracion del sandwich de jamon y queso

Operacion 1:

Operacion 2:

pesaje de harina (0.14 segundos).

pesaje y preparacion de ingredientes (29.37 segundos).

e 20.7 gr. de huevo.
o 28.9 gr. de azucar.
o 8.3 ml de leche.

e 83g¢r

de sal.

e 20.7 gr. de grasa comestible.
o 20.7 gr. de mantequilla.

e 4.1 gr. de levadura.

e 2.1 gr. de propionato de calcio.

e 206.7 ml. de agua.
Operacion 3: preparacion de la masa en maquina revolvedora (31.83 segundos).
Operacion 4: seccionar masa para su pesaje (32.41 segundos).
Inspeccién 1: constatar que el peso sea el correcto (730 gramos por unidad).
Operacion 5: bolear la masa, estirarla y ubicarla en bandejas (41.82 segundos).
Operacion 6: crecimiento de la masa (110 minutos por lote).
Operacion 7: horneado (50 minutos por lote).
Operacion 8: enfriado (90 minutos por lote).
Operacion 9: colocar panes sobre la mesa (5.88 segundos).
Inspeccidn 2: revisar el estado del jamon.

Operacion 10: cortar el jamén (1.95 segundos).

Operacion 11

: colocar jamodn (8.49 segundos).

Operacion 12: remover el plastico del queso (4.56 segundos).

Operacion 13: colocar queso (8.49 segundos).

Operacion 14: hacer torre para cortar (5.44 segundos).

Operacion 15: corte de torre (15.75 segundos).

Operacion 16: empacado en envase triangular (21.72 segundos).

Operacioén 17: etiquetar (27.59 segundos).

Operacioén 18: ingresando a cajillas (3.54 segundos).

Almacenamiento en planta.
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Diagrama analitico para la elaboracion de pan baguette

Cursograma analitico
Resumen
Diagrama num. 1 |hoja nim. 1de3
Actividad Actual Propuesta Economia
Producto: Paninis Operacién [ ] 10
Transporte —) 4
Espera » 0
» . Inspeccién || 1
Actividad: Elaboracion pan baguette
Almacenamiento W' 2
Distancia (m) 64
Tiempo (H-H) 7.46
Lugar: Planta AMPM, Managua.
Costo por unidad
Elaborado por: Genaro Roustan Fecha: 1/07/2023 Mano de obra
L, , . . ) Simbolo .
Descripcion Método actual Distancia (m) Tiempo (seg) . - . v Observaciones
Almacenamiento 0 0 | —@
Mover Materiales del almacén a zona de trabajo 30 420
Pesaje de harina 0 0.14 q
e ) - 0 [ ]
Pesaje de ingredientes y preparacion 11.87
Preparacion de la masa en maquina revolvedora 0 22.17 ¢
Aceitar mesa y colocar masa 0 63
0 o<
Seccionar masa para cada pan sena (296 gramos cada uno) 26.19
0 e
Verificar que el peso de cada seccién sea igual a 296 gramos cada uno 0.00 | —1
Engrasaje de bandejas para su fermentacion en ellas 0 2.42 o |
Bolear cada masa y estirarlo dandole forma de baguette 0 25.85 ®
Darles tamafio adecuado a los rollos preformados y darle el acabado final
para ponerlo en las bandejas 0 25.07 "\
Tapado de masa con plastico para su crecimiento y fermentacion 2 50 >
Crecimiento de la masa segun clima 0 10,800 1l/ LOTE
Horneado 2 1800 ® LOTE
Enfriado a temperatura ambiente 0 5400 ll\ LOTE
Traslado a cuarto frio 30 1.5 \.\
e
Almacenamiento 0 0 e

Fuente: Elaboracidn propia.
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Diagrama analitico para la elaboracion de panini club

Cursograma analitico

Resumen
Diagrama nim. 2 Ihoja num. 2 de 3
Actividad Actual Propuesta Economia
Producto: Panini club Operacién [ ] 7
Transporte —) 1
Espera » 0
» » . Inspeccién [ 1
Actividad: Elaboracion de panini club
Almacenamiento W' 2
Distancia (m) 38
Tiempo (H-H) 1.32
Lugar: Planta AMPM, Managua.
Costo por unidad
Elaborado por: Genaro Roustan Fecha: 1/07/2023 Mano de obra
Simbolo

Descripcion Método actual Distancia (m) Tiempo (seg) Observaciones
- » B |V
Almacenamiento 0 0 | @
Traslado de ingredientes de cuarto frio a zona de trabajo 34 180 /./
Cortar pan a la mitad e ir distribuyendo sobre la mesa 1 7.91 ll/
Remover plastico del queso cheddar y corte por la mitad 1 7.60 ®
Retirar envoltura y corte por la mitad del jamén ahumado 0 1.85 [ |
Revision del estado del jamén 0 0.00 —e
Corte del jamén 0 1.95 o |
Armado de panini (jamén ahumado, jamén, queso, pan) 0 18.21 ®
Empacado de panini 1 11.57 [
Sellando e ingresando en cajillas (panini) 1 11.68 il\\
Almacenamiento 0 0 e

Fuente: Elaboracidn propia.
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Diagrama analitico para la elaboracién de panini nugget de pollo

Cursograma analitico

Resumen
Diagrama num. 3 |hoja nim. 3 de3
Actividad Actual Propuesta Economia
Producto: Panini de nugget de pollo Operacion . 8
Transporte —) 1
Espera » 0
» B . Inspeccion ] 1
Actividad: Elaboracién de panini nugget de pollo
Almacenamiento W' 2
Distancia (m) 48
Tiempo (H-H) 2.15
Lugar: Planta AMPM, Managua.
Costo por unidad
Elaborado por: Genaro Roustan Fecha: 1/07/2023 Mano de obra
) ) X ) Simbolo .
Descripcion Método actual Distancia (m) Tiempo (seg) . - . v Observaciones
Almacenamiento 0 0 | —®
/
Traslado de ingredientes de cuarto frio a zona de trabajo 30 180
Cortar pan a la mitad e ir distribuyendo sobre la mesa 0 7.91 é
—]
Revisar el estado del nugget de pollo 0 0.00 —e
Verter aceite en la freidora 0 120 1P/ LOTE
Coccién en freidora 0 2700 1‘ LOTE
Dejar secar en papel absorbente 12 1200 J LOTE
Cortar nugget e ir colocando en el pan 4 9.57 »
Espolvear queso y cerrando panini 0 12.60 [ ]
Empacado de panini de pollo 0 15.30 [ ]
Sellando e ingresando en cajillas (panini) 2 11.68 *—
———
Almacenamiento 0 0 —e

Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama analitico para la elaboracién de pan pizza

Cursograma analitico

Resumen
Diagrama num. 4 |hoja nim. 1de4
Actividad Actual Propuesta Economia
Producto: Pizzas Operacién [ ] 8
Transporte —) 4
Espera » 0
» » . Inspeccién | | 1
Actividad: Elaboracién de pan pizza
Almacenamiento W' 2
Distancia (m) 82
Tiempo (H-H) 3.80
Lugar: Planta AMPM, Managua.
Costo por unidad
Elaborado por: Genaro Roustan Fecha: 1/07/2023 Mano de obra
Descripcién Método actual Distancia (m) Ti (seg) Simbolo Ob: i
escripcion Método actua istancia (m iempo (seg . - . v servaciones
Almacenamiento 0 0 | @
30 |
Traer materiales de pan pizza de la bodega 210
) ) 0
Pesaje de harina 0.14
Preparacion de ingredientes, pesaje y maquina revolvedora 0 10.49
Poner harina a las bandejas 3 445
maquina laminadora 2 3.35 P/
Uso de pincho, pinchar masay sacudir masa 1 0.52 +
Cortey pesaje de la masa para pizza 0 4.09 ‘\
Verificar el peso de la pizza masa 92-96 gramos cada una 0 0.00 —e
” . P s 12
Colocacidén en bandejas y plastico para su fermentacion 1527
Espera de fermentacion 0 3600 q LOTE
Hornear masa para pizza 2 720 ® LOTE
Enfriado (pan pizza) 2 5400 ll\ LOTE
Traslado a cuarto frio 30 180
Almacenamiento 0 0 e

Fuente: Elaboracidn propia.
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Diagrama analitico para la elaboraciéon de pizza de pepperoni

Cursograma analitico
Resumen
Diagrama ndm. 5 Ihoja nim. 2 de4
Actividad Actual Propuesta Economia
Producto: Pizza pepperoni Operacion . 7
Transporte —) 2
Espera » 0
o B i X Inspeccion ] 1
Actividad: Elaboracion de pizza pepperoni
Almacenamiento W' 2
Distancia (m) 41
Tiempo (H-H) 8.41
Lugar: Planta AMPM, Managua.
Costo por unidad
Elaborado por: Genaro Roustan Fecha: 1/07/2023 Mano de obra
o , . . ) Simbolo .
Descripcion Método actual Distancia (m) Tiempo (seg) . - . v Observaciones
Almacenamiento 0 0 | —®
. . . . . /
Traslado de pan pizza e ingredientes de cuarto frio a zona de trabajo 34 400 /./
Limpieza con cepillo 1 10.32 <
Traslado de pizzas 4 90
Extender salsa pizza sobre el pan pizza 0 12.12
Espolvorear queso mozzarella sobre la pizza 0 13.16 L
Revisar el estado del pepperoni 0 0.00 \>.
Corte del pepperoni 0 1.98 o |
Colocar el pepperoni sobre la pizza 0 25.33 b
Empacado de pizza 0 9.64 P
Sellando e ingresando en cajillas (pizza) 2 5.89 L
—
Almacenamiento 0 0 —e

Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama analitico para la elaboraciéon de pizza de jamon y hongos

Cursograma analitico
Resumen
Diagrama ndm. 6 |hoja ndm. 3 de4
Actividad Actual Propuesta Economia
Producto: Pizza jamén y hongos Operacién [ ] 10
Transporte —) 2
Espera » 0
Actividad: Elaboracion de pizza jamén y hongos Inspeccion L 2
Almacenamiento W' 2
Distancia (m) 46
Lugar: Planta AMPM, Managua. Tiempo (H-H) 647
Costo por unidad
Elaborado por: Genaro Roustan Fecha: 1/07/2023 Mano de obra
Descripcion Método actual Distancia (m) Tiempo (seg) . - Sﬁolo . Observaciones
h 4
Almacenamiento 0 0 —
Traslado de pan pizza e ingredientes de cuarto frio a zona de trabajo 34 400 /.//
Limpieza de pizza con cepillo 1 10.32 <
Traslado de pizzas 4 90 >.
Extender salsa pizza sobre el pan pizza 0 12.12
Espolvorear queso mozzarella sobre la pizza 0 13.16 ‘\
Revisar el estado del jamén 0 0.00 \>‘
Corte de jamén 0 1.95 ’/
Corte de jamén en trozos 0 2.66 +
Colocar 12 trozos de jamén sobre la pizza 1 19.98 +
Escurrir hongos 4 720 L\ LOTE
Verificar que los hongos se hayan escurrido en su totalidad 0 0 \>.
Colocar copita de hongos sobre la pizza y esparcirlos 0 30.77 o |
Empacado de pizza 1 9.64 ®
Sellando e ingresando en cajillas (pizza) 1 5.89 |
Almacenamiento 0 0 TTT—e

Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama analitico para la elaboracion de pizza de queso

Cursograma analitico
Resumen
Diagrama ndm. 7 |hoja nim. 4 de4
Actividad Actual Propuesta Economia
Producto: Pizza queso Operacion . 5
Transporte —) 1
Espera » 0
- L, . Inspeccion || 0
Actividad: Elaboracién de pizza queso
Almacenamiento W' 2
Distancia (m) 18
Tiempo (H-H) 1.75
Lugar: Planta AMPM, Managua.
Costo por unidad
Elaborado por: Genaro Roustan Fecha: 1/07/2023 Mano de obra
o i _ _ ) Simbolo )
Descripcion Método actual Distancia (m) Tiempo (seg) . - . v Observaciones
Almacenamiento 0 0 | @
| —
15 400
Traslado de pan pizza e ingredientes de cuarto frio a zona de trabajo
Limpieza con cepillo 1 10.32 ‘./
Extender salsa pizza sobre el pan pizza 0 12.12 o
Espolvorear queso mozzarella sobre la pizza 0 13.16 [ ]
Empacado de pizza 0 9.64 ®
2
Sellando e ingresando en cajillas (pizza) 5.89 .'\\
—]
Almacenamiento 0 0 —®

Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama analitico para la elaboracion de hamburguesa de carne

Cursograma analitico

Resumen
Diagrama nim. 8 Ihoja nim.1de4
Actividad Actual Propuesta Economia
p
Producto: Hamburguesa de carne Operacién . 11
Transporte —) 4
Espera » 0
. " Inspeccion | | 1
Actividad: Elaboracion de hamburguesa de carne
Almacenamiento W' 2
Distancia (m) 59
Tiempo (H-H) 7.50
Lugar: Planta AMPM, Managua.
Costo por unidad
Elaborado por: Genaro Roustan Fecha: 1/07/2023 Mano de obra
Descripcién Método actual Distancia (m) Ti (seg) Simbolo Ob: i
escripcion Método actua istancia (m iempo (seg . - . v servaciones
Alamcenamiento 0 0 | —@
34 |
Traslado de tortas de carne e ingredientes a zona de armado 240 /./
Preparacion de carne 0 8.08 <
Traslado a zona de pesaje 4 90
Pesaje de carne (2 onz) 0 8.66
—
Revisar que el peso sea el correcto (2 onz por unidad) 0 0.00 —e
Traslado a zona de coccién 6 90 /./
Aplastar tortas de carne 0 9.43 ,/
Coccién de tortas de carne 0 6600 ‘\ LOTE
Traslado de carne a zona de secado 8 90 >.
Secado de tortas de carne 0 900 < LOTE
” ' R 4 ®
Separacion del pan por la mitad y distribuir sobre la mesa 5.88
Colocando carne 0 3.50 ®
Remover el plastico del queso 1 4.56 ®
Colocando queso y cerrando hamburguesa 0 4.75 [ ]
Empacado de hamburguesa 1 7.27 [ ]
Sellando e ingresando en cajillas (hamburguesa) 1 11.14 Il\\
—
Almacenamiento 0 0 —e

Fuente: Elaboracidn propia.
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Diagrama analitico para la elaboracion de hamburguesa deluxe

Cursograma analitico
Resumen
Diagrama nim. 9 |hoja num. 2 de 4
Actividad Actual Propuesta Economia
Producto: Hamburguesa deluxe Operacién . 14
Transporte —) 5
Espera » 0
o » Inspeccién | | 2
Actividad: Elaboracién de hamburguesa deluxe
Almacenamiento W' 2
Distancia (m) 50
Tiempo (H-H) 7.20
Lugar: Planta AMPM, Managua.
Costo por unidad
Elaborado por: Genaro Roustan Fecha: 1/07/2023 Mano de obra
Descripcién Métod tual Distancia (m) Ti (seg) Simbolo Ob i
escripcion Método actua istancia (m iempo (seg . - B v servaciones
Almacenamiento 0 0 | —@
/
Traslado de carne e ingredientes de cuarto frio a zona de trabajo 25 3 /./
Preparacion de carne 0 8.08 <
Traslado a zona de pesaje 4 1.5
Pesaje de carne (2 onz) 0 8.66
—
Revisar que el peso sea el correcto (2 onz por unidad) 0 0.00 —e
Traslado a zona de coccién 6 1.5 /./
Aplastar tortas de carne 0 9.43
Coccién de tortas de carne 0 6600 L\ LOTE
Traslado de carne a zona de secado 8 15
Secado de tortas de carne 0 900 LOTE
Traslado de tortas de carne a zona de armado 4 15 >.
Separacion del pan por la mitad y distribuir sobre la mesa 0 5.88 (
Colocando carne 0 3.50 ‘\
Revisar el estado del tocino 0 0.00 —~e
Coccién en plancha 0 1500 o | LOTE
Secado en papel absorbente 0 1200 ® LOTE
Colocando tocino 0 245 ®
Remover el plastico del queso 1 4.56 ®
Colocando queso y cerrando hamburguesa 0 4.75 ®
Empacado de Hamburguesa 1 7.27 [ ]
Sellando e ingresando en cajillas (hamburguesa) 1 11.14 0\\
—
Almacenamiento 0 0 @

Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama analitico para la elaboracion de hamburguesa mega

Cursograma analitico

Resumen
Diagrama nim. 10 |hoja nim.3 de4
Actividad Actual Propuesta Economia
Producto: Hamburguesa mega Operacién . 11
Transporte — 5
Espera » 0
. Inspeccion | | 1
Actividad: Elaboracién de hamburguesa mega
Almacenamiento W' 2
Distancia (m) 50
Tiempo (H-H) 8.32
Lugar: Planta AMPM, Managua.
Costo por unidad
Elaborado por: Genaro Roustan Fecha: 1/07/2023 Mano de obra
e , Simbolo
Descripcion Método actual Distancia (m) Tiempo (seg) . - . v Observaciones
Almacenamiento 0 0 | @
25 |
Traslado de carne e ingredientes de cuarto frio a zona de trabajo 180
Preparacion de carne 0 11.92 <
Traslado a zona de pesaje 4 90 >
Pesaje de torta de carne (3 onz.) 0 8.66
\
Revisar que el peso sea el correcto (3 onz. por und.) 0 0.00 —e
Traslado a zona de coccién 6 90 /./
Aplastar tortas de carne 0 9.43
Coccidn de tortas de carne en freidora 0 9000 ‘\ LOTE
Traslado de carne a zona de secado 8 90 >
Secado de tortas de carne 0 900 < LOTE
Traslado de tortas de carne (3 ONZ) e ingredientes a zona de armado 4 90 >
Separacién del pan por la mitad y distribuir sobre la mesa 0 5.88 b
Colocando carne 0 3.50 [ ]
Remover el plastico del queso 1 4.56 [ ]
Colocando queso y cerrando hamburguesa 0 4.75 ®
Empacado de hamburguesa 1 7.27 o
Sellando e ingresando en cajillas (hamburguesa) 1 11.14 *—|
I
Almacenaje 0 0 —e

Fuente: Elaboracién propia.
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Diagrama analitico para la elaboracion de hamburguesa nugget de pollo

Cursograma analitico

Resumen
Diagrama nim. 11 Ihoja num. 4 de4
Actividad Actual Propuesta Economia
Producto: Hamburguesa nugget de pollo Operacién [ ] 8
Transporte —) 3
Espera » 0
o " Inspeccion | | 1
Actividad: Elaboracidn de hamburguesa nugget de pollo
Almacenamiento W' 2
Distancia (m) 50
Tiempo (H-H) 3.60
Lugar: Planta AMPM, Managua.
Costo por unidad
Elaborado por: Genaro Roustan Fecha: 1/07/2023 Mano de obra
Descripcion Método actual Distancia (m) Tiempo (seg) simbolo Observaci
escripcion Método actua istancia (m iempo (seg . - ] v servaciones
Almacenamiento 0 0 | —®
/
34
Traslado de pollo e ingredientes de cuarto frio a zona de trabajo 90 <
0 e
Constatar que los nuggets estén en buen estado 0 | —
Verter aceite en la freidora 1 120 ’/ LOTE
Coccidn de nuggets en freidora 0 5700 L\ LOTE
Traslado de nuggets a zona de secado 8 120
Secado en papel absorbente 0 900 LOTE
Traslado de nuggets a zona de armado 4 2 >.
Remover el plastico del queso 1 4.56 [
Separar pan por la mitad y distribuir sobre la mesa 0 5.88 [ ]
Armado de hamburguesas (pollo,queso y pan) 0 2.19 [ ]
Empacado de hamburguesa 1 7.27 [ ]
Sellando e ingresando en cajillas (hamburguesa) 1 11.14 *—
Almacenamiento 0 0 T —e

Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama analitico para la elaboracion de pan de molde para sandwich

Cursograma analitico

Resumen
Diagrama num. 12 |hoja nim. 1de2
Actividad Actual Propuesta Economia
Producto: Sandwich de jamédn y queso Operacién . 9
Transporte —) 2
Espera » 0
;. ., , X o Inspeccion ] 1
Actividad: Elaboracién de pan de molde para sandwich de jamoén y queso
Almacenamiento W' 2
Distancia (m) 62
Tiempo (H-H) 6.80
Lugar: Planta AMPM, Managua.
Costo por unidad
Elaborado por: Genaro Roustan Fecha: 1/07/2023 Mano de obra
Simbolo

Descripcion Método actual Distancia (m) Tiempo (seg) . - ] Observaciones
h 4
Almacenamiento 0 0 | @
/
Traida de moldes y materiales de bodega 30 243
Pesaje de harina 0 0.14
Pesaje de ingredientes y Preparacion 0 29.37 +
Preparacion de la masa en maquina revolvedora 0 31.83 +
Corte de masa y pesaje (730 gramos c/u) 0 32.41 ‘\
Constatar que el peso sea correcto (730 gramos c/u) 0 0.00 —e
Bolear la masa, estirarlay ubicarla 0 41.82 o |
Crecimiento de la masa 0 6600 ® LOTE
Horneado 2 3000 [ ] LOTE
Enfriado 0 5400 [ ] LOTE
Traslado de pan cuarto frio 30 90
Almacenamiento 0 0 e

Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama analitico para la elaboracion de sandwich de jamén y queso

Cursograma analitico
Resumen
Diagrama num. 13 |hoja ndm. 2 de 2
Actividad Actual Propuesta Economia
Producto: Sandwich de jamén y queso Operacién . 10
Transporte —) 1
Espera » 0
o » L o Inspeccion ] 1
Actividad: Elaboracién de sandwich de jamén y queso
Almacenamiento W' 2
Distancia (m) 38
Tiempo (H-H) 2.01
Lugar: Planta AMPM, Managua.
Costo por unidad
Elaborado por: Genaro Roustan Fecha: 1/07/2023 Mano de obra
, , X . Simbolo .
Descripcion Método actual Distancia (m) Tiempo (seg) . - . v Observaciones
Almacenamiento 0 0 | —@
/
Traslado de pan e ingredientes de cuarto frio a zona de trabajo 34 90
Colocar panes sobre la mesa 1 5.88
Revisar el estado del jamén 0 0.00 —e
Cortar el jamén 0 1.95 o |
Colocar jamén 0 8.49 [ ]
Remover el plastico del queso 1 4.56 ®
Colocar queso 0 8.49 ®
Hacer torre para cortar 0 5.44 ®
Corte de torre 0 15.75 ®
Empacando en envase triangular 1 21.72 [ ]
Etiquetar 0 27.59 ®
1
Ingresando a cajillas 3.54 ‘.\\
p—
Almacenamiento 0 0 e

Fuente: Elaboracidn propia.
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Imagen 7. Ficha técnica de aplasta hamburguesa de molde redondo

Aplasta hamburguesas

Caracteristicas

e Prensa para conformacion de
hamburguesas

e Disponible con moldes redondos y
ovalados y de dos y cuatro unidades.

e Gran higiene y comodidad

e Palas para dos unidades aptas para
limpieza en lavavajillas.

Cuidados y mantenimiento

e Emplee Unicamente detergentes neutros.

e No raspe con estropajos, espatulas,

cuchillas u objetos cortantes o punzantes.

e Aclare con abundante agua después de x
cada limpieza.
Especificaciones técnicas

e Fabricados en acero inoxidable
Cédigo L A H Plezas Forma
441846 210 mm 250 mm | 260 mm 2 65 @ x 20mm
441848 410 mm | 250 mm | 260 mm 4 65 @ x 20mm
441850 210 mm 250 mm | 260 mm 2 110x80x20mm
441852 410 mm 250 mm | 260 mm 4 110x80x20mm
441854 245 mm 250 mm | 260 mm 2 100 @ x 20mm
441856 410 mm 250 mm | 260 mm 2 130 @ x 20mm

Especificaciones comerciales
Codigo 441846 441848 441854 441856
441850 441852
Peso neto 33Kg 5.5 Kg | 2.9 Kg | 61 Kg
Peso bruto 36 Kg 5.8 Kg \ 32 Kg 1 6.4 Kg

Dimensiones caja

Unidades por caja

1

260x250x280 mm | 410x260x260 mm |280x270x140 mm [420x270x260 mm

Partida arancelaria 82100000
Garantia 2 afos
Fecha: 30/03/2023
I T\ cscncia cte hosteloria
Edicién 2

(n IOSDECORA

www.hosdecora.com

Tel: 976 255 991

Realizado por:

Francisco de Lucas

Responsable calidad

Fuente: www.hosdecora.com.
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Imagen 8. Tabla de produccion del 16/05/2023
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Fuente: Planta de produccién “AMPM”.
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Tabla 68: Suplementos — panini club

ULTIMA REVISION: 29/7/2023 EMPRESA: AMPM
AREA: PLANTA DE PRODUCCION AMPM ENCARGADO: DARWIN PINEDA
PRODUCTO: PANINI CLUB

SUPLEMENTOS

CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES (%)
(%)

TOTAL DE SUPLEMENTO SUPLEMENTO

‘g = < Z =
@] DESCRIPCION a @ & > 2 g 2 8 E < SUPLEMENTOS POR A CONCEDER A
— \f
g 83 o % = 5 S 88 3 38 g 3 POR DESCANSO CONTINGENCIA  TIEMPO
o o2 < = = : < =] \E E 2z = 2 = o ) A )
o = = 0 2 = o (%) (%) BASICO (%)
2 92 < 8 o o 2 22 o = z o =
g & S %% 2 = 8s 28z 6 2 8
o (-] (8]
2o |_ D = i E 8 E &3
< © o i
PC1| 1 Pesaje de harina M 5 4 2 0 3 0 5 2 2 0 0 0 23 1 24
PC1| 2 | Pesajey preparaciéon de ingredientes | M 5 4 2 0 0 0 5 2 2 0 0 0 20 1 21
Preparacién de la masa en maquina
pc1| 3 P 4 M| s 4 2 2 0 0 5 0 2 0 0 0 20 1 2
revolvedora
PC1| 4 Seccionar masa para cada pan panini M 5 4 2 0 1 0 5 2 2 0 0 0 21 1 22
Engrasar bandejas para su fermentacién
pci| s |8 jasp M| s 4 2 0 0 0 5 0 2 0 0 0 18 1 19
en ellas
Bolear cada masay estirarla dandole
PC1| 6 M 5 4 2 0 0 0 5 0 2 0 0 0 18 1 19

forma de baguette
Darles tamafio adecuado a los rollos
PC1| 7 preformados y darle el acabado final M 5 4 2 0 0 0 5 2 2 0 0 0 20 1 21
para ponerlo en las bandejas
Cortar pan por la mitad y distribuir
PC1| 11 F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 0 0 17 1 18
sobre la mesa
pci| 12 Remover plastico del qu.eso cheddary F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
corte por la mitad

Retirar envolturay corte por la mitad de

PC1| 13 F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 0 0 17 1 18
la mortadela

PC1| 14 Corte del jamén F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 0 0 17 1 18

PC1| 15 Armado de panini F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16

PC1| 16 Empacado de panini F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16

PC1| 17 Sellando e ingresando en cajillas F 7 4 4 0 0 0 0 2 2 1 1 0 21 1 22

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 69: Suplementos — panini nugget de pollo

ULTIMA REVISION: 29/7/2023 EMPRESA: AMPM
AREA: PLANTA DE PRODUCCION AMPM ENCARGADO: DARWIN PINEDA
PRODUCTO: PANINI NUGGET DE POLLO

SUPLEMENTOS

CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES (%)
(%)

TOTAL DE SUPLEMENTO SUPLEMENTO

2 -
Q u £ <
] »n a E z 02 ° = = SUPLEMENTOS POR A CONCEDER A
P DESCRIPCION w i g g2 & & 238 © ° Z =
e < < P~ S <§t 2 o 8 E é 5, a s '9 POR DESCANSO CONTINGENCIA TIEMPO
] oz S 'g E u 2 8% = & 2 z o (%) (%) BASICO (%)
58 2 £2 5§ &% 33 £z & 3z 38
(el - =
za = [ 3 = : £ 8 & =
< 2 g
PN2| 1 Pesaje de harina M 5 4 2 0 3 0 5 2 2 0 0 0 23 1 24
PN2| 2 | Pesajey preparacion de ingredientes | M 5 4 2 0 0 0 5 2 2 0 0 0 20 1 21
enal 3 Preparacion de la masa en maquina M 5 4 ) 5 0 0 5 0 5 0 0 0 20 1 27
revolvedora
PN2| 4 Seccionar masa para cada pan panini M 5 4 2 0 1 0 5 2 2 0 0 0 21 1 22
N2l s Engrasar bandejas para su fermentacién M 5 4 ) 0 0 0 5 0 ) 0 0 0 18 1 19
enellas
Bolear cada masay estirarla dandole
PN2| 6 M 5 4 2 0 0 0 5 0 2 0 0 0 18 1 19

forma de baguette
Darles tamafio adecuado a los rollos
PN2( 7 | preformadosy darle el acabado final M 5 4 2 0 0 0 5 2 2 0 0 0 20 1 21
para ponerlo en las bandejas
Cortar pan por la mitad y distribuir

PN2| 11 F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
sobre la mesa

Cortar nugget por la mitad y colocar

PN2| 15 F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
sobre el pan

PN2| 16 | Espolvorear queso y cerrando panini F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16

PN2| 17 Empacado de panini de pollo F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16

PN2| 18 Sellando e ingresando en cajillas F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 1 0 18 1 19

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 70: Suplementos — pizza de pepperoni

ULTIMA REVISION: 29/7/2023 EMPRESA: AMPM
AREA: PLANTA DE PRODUCCION AMPM ENCARGADO: DARWIN PINEDA
PRODUCTO: PIZZA DE PEPPERONI

SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS VARIABLES (

X

w S <
2 a ﬁ waun O - <
S g g s § > & g 5 5 S o z = TOTAL DE SUPLEMENTO SUPLEMENTO
] . = < =) Hle@E|&28 s o SUPLEMENTOS POR A CONCEDER A
< DESCRIPCION S € Ps = g o8& Eg &2 e
& 28 2 385 & Z 5% z& 2 = o] PORDESCANSO CONTINGENCIA  TIEMPO
3 g2 g =z 3 = 382 22z g 2 S (%) (%) BASICO (%)
z o (= « =) 2 OE 0o & 2
- . = 4 < v = =
< © s I
PP1| 1 Pesaje de harina M 5 4 2 0 3 0 5 2 2 0 0 0 23 1 24
P — - - -
pp1l 2 reparacmln dc'e ingredientes, pesaje y M 5 4 ) 0 0 0 5 By ) 0 0 0 20 1 27
maquina revolvedora
PP1| 3 Madquina laminadora M 5 4 2 2 0 0 5 0 2 0 0 0 20 1 21
incho. pinch -
ep1l 4 Uso de pincho, pinchar masa y sacudir M 5 A ) 0 0 0 5 0 5 0 0 0 18 1 19
masa
PP1| 5 Corte y pesaje de la masa para pizza M 5 4 2 0 0 0 5 2 2 0 0 0 20 1 21
PP1| 9 Limpieza con cepillo F 7 4 4 0 0 0 2 2 0 1 0 20 1 21
Extender salsa de tomate sobre el pan
PP1| 10 A F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 1 0 18 1 19
pizza
PP1| 11 [Espolvorear queso rallado sobre la pizza| F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 1 0 16 1 17
PP1| 12 Corte del pepperoni F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
PP1| 13 | Colocar el pepperoni sobre la pizza F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 0 0 17 1 18
PP1| 14 Empacado de pizza F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
PP1| 15 Sellando e ingresando en cajillas F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 1 0 18 1 19

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 71: Suplementos — pizza de jamo6n y hongos

ULTIMA REVISION: 29/7/2023 EMPRESA: AMPM
AREA: PLANTA DE PRODUCCION AMPM ENCARGADO: DARWIN PINEDA

PRODUCTO: PIZZA DE JAMON Y HONGOS

SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS VARIABLES (

X

= < 2 =
2 a N 82 © E <
S a9 w § 4 & % IE' s = z = TOTAL DE SUPLEMENTO SUPLEMENTO
s) DESCRIPCION 23 = 5% 2 S Sz g x| 8 s S SUPLEMENTOS POR A CONCEDER A
& 23 S gE 4 2 3% 28 32 Z Q PORDESCANSO CONTINGENCIA  TIEMPO
5 o g 22| & = 38 22z 2 o (%) (%) BASICO (%)
R =y o j] 3 O = o w E
- o = o< O ~ =
< © @ I
PJ2| 1 Pesaje de harina M 5 4 2 0 3 0 5 2 2 0 0 0 23 1 24
pi2| 2 Preparaciéln dt.e ingredientes, pesajey M 5 4 ) 0 0 0 5 ) 2 0 0 0 20 1 2
maquina revolvedora
PJ2| 3 Maquina laminadora M 5 4 2 2 0 0 5 0 2 0 0 0 20 1 21
incho. pinch -
piz| 4 Uso de pincho, pinchar masay sacudir M 5 A ) 0 0 0 5 0 2 0 0 0 18 1 19
masa
PJ2| 5 Corte y pesaje de la masa para pizza M 5 4 2 0 0 0 5 2 2 0 0 0 20 1 21
PJ2| 9 Limpieza con cepillo F 7 4 4 0 0 0 2 2 0 1 0 20 1 21
Extender salsa de tomate sobre el pan
PJ2| 10 A F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 1 0 18 1 19
pizza
PJ2| 11 |Espolvorear queso rallado sobre la pizza| F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 1 0 16 1 17
PJ2| 12 Corte de jamén F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
PJ2| 13 Corte de jamodn en trozos F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
Colocar 12 trozos de jamon sobre la
PJ2| 14 . F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 0 0 17 1 18
pizza
p12| 16 Colocar copita de hongos sobre la pizza F 7 4 4 0 0 0 0 ) 0 0 0 0 17 1 18
y esparcirlos
PJ2| 17 Empacado de pizza F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
PJ3]| 18 Sellando e ingresando en cajillas F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 1 0 18 1 19

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 72: Suplementos — pizza de queso

ULTIMA REVISION: 29/7/2023 EMPRESA: AMPM
AREA: PLANTA DE PRODUCCION AMPM ENCARGADO: DARWIN PINEDA
PRODUCTO: PI1ZZA DE QUESO

SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS VARIABLES (

X
=

w 2 -
- < <
2 o N nwn O - <
S E g E é > & g E s S o E = TOTAL DE SUPLEMENTO SUPLEMENTO
5 DESCRIPCION I < 5 E ‘Et 2 g 8E é b =] s lC_) SUPLEMENTOS POR A CONCEDERA
& S 3 3 B8E& 4 Z 5% zE 2 z Q PORDESCANSO CONTINGENCIA  TIEMPO
5 g8 g <z g &2 33 22 ¢ 2 ¢ (%) (%) BASICO (%)
2 a F_‘ o =) = O = o i =
= o = w < (@) - =
< © s I
PQ3| 1 Pesaje de harina M 5 4 2 0 3 0 5 2 2 0 0 0 23 1 24
Preparacion de ingredientes, pesaje y
PQ3| 2 , . M 5 4 2 0 0 0 5 2 2 0 0 0 20 1 21
maquina revolvedora
PQ3| 3 Maquina laminadora M 5 4 2 2 0 0 5 0 2 0 0 0 20 1 21
Uso de pincho, pinchar masay sacudir
PQ3| 4 M 5 4 2 0 0 0 5 0 2 0 0 0 18 1 19
masa
PQ3| 5 Corte y pesaje de la masa para pizza M 5 4 2 0 0 0 5 2 2 0 0 0 20 1 21
PQ3| 9 Limpieza con cepillo F 7 4 4 0 0 0 2 2 0 1 0 20 1 21
Extend Isadet te sobre el
pqa| 10 | TXrendersaisade tomate sobreeipan | 5 4 4 0 0 0 0 2 0 0 1 0 18 1 19
pizza
PQ3| 11 |Espolvorear queso rallado sobre la pizza| F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 1 0 16 1 17
PQ3| 12 Empacado de pizza F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
PQ3| 13 Sellando e ingresando en cajillas F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 1 0 18 1 19

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 73: Suplementos — hamburguesa de carne

ULTIMA REVISION: 29/7/2023 EMPRESA: AMPM
AREA: PLANTA DE PRODUCCION AMPM ENCARGADO: DARWIN PINEDA

PRODUCTO: HAMBURGUESA DE CARNE

SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS VARIABLES (

X

w 2 -
- < <
Z a N g2 9O E <
S a € E § 4 & g ; s S E = TOTAL DE SUPLEMENTO SUPLEMENTO
] I —— 2= = = <§‘ ) S 9= § & 2 s S SUPLEMENTOS POR A CONCEDER A
i =3
& 23 S g§E 4 2 8% 28 32 Z Q PORDESCANSO CONTINGENCIA  TIEMPO
s G2 g =% 3 = 388 282 5 g ¢ (%) (%) BASICO (%)
z o = | = 5 2 OE © = =
o - = 4 9 = =
< © @ I
HC1| 1 Preparacion de carne F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 0 0 17 1 18
HC1| 2 Pesaje de carne F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 0 0 17 1 18
HC1| 3 Aplastar tortas de carne F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
S ion del la mitad
HCl| 6 eparaciondelpanporfamitady | | 5 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
distribuir sobre la mesa
HC1| 7 Colocando carne F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
HC1| 8 Remover el plastico del queso F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
Colocando queso y cerrando
HCl| 9 quesoy Fl o7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
hamburguesas
HC1| 10 Empacado de hamburguesa F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
HC1| 11 Sellando e ingresando en cajillas F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 1 0 18 1 19

Fuente: Elaboracién propia.

163



Tabla 74: Suplementos — hamburguesa deluxe

ULTIMA REVISION: 29/7/2023 EMPRESA: AMPM
AREA: PLANTA DE PRODUCCION AMPM ENCARGADO: DARWIN PINEDA
PRODUCTO: HAMBURGUESA DELUXE

SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS VARIABLES (%)

w 2 -
- << N <<
Z 0 w» o 5 =z 22 € g e TOTAL DE SUPLEMENTO  SUPLEMENTO
0 Wy a § - = o 29 o z >
S a J = > G Sz 2% 8 s o SUPLEMENTOS POR A CONCEDER A
s DESCRIPCION =T £ 2= = g ca EZ2 &2 [
= 5 0 2 . g o Z 0% g 2 g g POR DESCANSO CONTINGENCIA TIEMPO
o w n o & = s 2 0 Oz = = o o o A o
o 9 ﬁ g %z 9 § S s z = G 2 2 (%) (%) BASICO (%)
z £ > 2 e @ &
= o = W o ~ GE
< O w I
HD2 Preparacion de carne F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 0 0 17 1 18
HD2| 2 Pesaje de carne F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 0 0 17 1 18
HD2| 3 Aplastar tortas de carne F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
Separacion del pan por la mitad y
HD2| 6 R F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
distribuir sobre la mesa
HD2| 7 Colocando carne F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
10 Colocar el tocino F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
HD2| 11 Remover el plastico del queso F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
Colocando queso y cerrando
HD2| 12 quesoy Fl o7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
hamburguesas
HD2| 13 Empacado de hamburguesa F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
HD2| 14 Sellando e ingresando en cajillas F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 1 0 18 1 19

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 75: Suplementos — hamburguesa mega

ULTIMA REVISION: 29/7/2023 EMPRESA: AMPM
AREA: PLANTA DE PRODUCCION AMPM ENCARGADO: DARWIN PINEDA
PRODUCTO: HAMBURGUESA MEGA

SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS VARIABLES (

X

= < =z 4
Z 0 0 v a z 82 8 = < TOTALDE  SUPLEMENTO SUPLEMENTO
© Wy g § - w e 2 O Q = >
Q , aJ = =) S 9z =8 e s o SUPLEMENTOS POR A CONCEDER A
s DESCRIPCION = € P2s = g & Eg2 2 =
= 5 0 2 L g o Z 0% g 2 g g POR DESCANSO CONTINGENCIA TIEMPO
o w n o s 2 0 ) = = A
o Q& S : Z ) g 83 =z 2 G 2 g (%) (%) BASICO (%)
2 o = =) = > <] w -
- o W< O ~ =
< &) w I
HC1l| 1 Preparacion de carne F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 0 0 17 1 18
HC1| 2 Pesaje de carne F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 0 0 17 1 18
HC1| 3 Aplastar tortas de carne F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
Separacion del pan por la mitad
HCl| 6 paracion detpan p Y e ] 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
distribuir sobre la mesa
HC1| 7 Colocando carne F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
HC1| 8 Remover el plastico del queso F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
Col d d
HCl| 9 elocando quesoy cerrando Fl o7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
hamburguesas
HC1| 10 Empacado de hamburguesa F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
HC1| 11 Sellando e ingresando en cajillas F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 1 0 18 1 19

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 76: Suplementos — hamburguesa nugget de pollo

ULTIMA REVISION: 29/7/2023 EMPRESA: AMPM
AREA: PLANTA DE PRODUCCION AMPM ENCARGADO: DARWIN PINEDA

PRODUCTO: HAMBURGUESA NUGGET DE POLLO

SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS VARIABLES (

X
=

w 2 -
= < . <
Z 9w o o =z 02 € g < TOTAL DE SUPLEMENTO  SUPLEMENTO
0 ré = < 4 ]  Z2u ¢ ] =
] . a3 > £ < =) S 9z 2% Q s o SUPLEMENTOS POR A CONCEDER A
s DESCRIPCION 3= < = uw g QW E 2z = =
5 Z O P 8 g o 2 2 % E i 2 g g POR DESCANSO CONTINGENCIA TIEMPO
S g 2 @ az o S 32 8z g 7 g ) (%) BASICO (%)
g e P a < 3 2 O S 2
z o = =} =} Y E O b
= o = w < (&) - =
< © i I
HN4| 4 Remover el plastico del queso F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
Separacion del pan por la mitad y
HN4| 5 R F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
distribuir sobre la mesa
HN4| 6 Armado de hamburguesa F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
HN4| 7 Empacado de hamburguesa F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
HN4| 8 Sellando e ingresando en cajillas F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 1 0 18 1 19

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 77: Suplementos — sandwich de jamdn y queso

ULTIMA REVISION: 29/7/2023 EMPRESA: AMPM
AREA: PLANTA DE PRODUCCION AMPM ENCARGADO: DARWIN PINEDA
PRODUCTO: SANDWICH DE JAMON Y QUESO

SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS VARIABLES (

X

w 2 -
= < . <
Z 0 0 by B z 22 8 g < TOTALDE  SUPLEMENTO SUPLEMENTO
© W g § - w O 20 Q S >
5] == < =) S 0z £¢ Qe s o SUPLEMENTOS POR A CONCEDER A
s DESCRIPCION = € 2= =& g o4& E2 82 =
= 5 0 2 2 5 o Z 0% g 2 g g POR DESCANSO CONTINGENCIA TIEMPO
o w P s 2 0 Q @ = A
o Q& S : Z o) g 853 =z 2 G 2 g (%) (%) BASICO (%)
2 o = =) = > <] w -
= T < O = o=
< = Y ¥
SJ1 Pesaje de harina M 5 4 2 0 3 0 5 2 2 0 0 0 23 1 24
SJ1| 2 | Pesajey preparacion de ingredientes | M 5 4 2 0 0 0 5 2 2 0 0 0 20 1 21
Preparacion de la masa en maquina
Si1| 3 M 5 4 2 2 0 0 5 0 2 0 0 0 20 1 21
revolvedora
SI1| 4 Seccionar masa para su pesaje M 5 4 2 0 0 0 5 0 2 0 0 0 18 1 19
a1l s Bolear la masa, estirérla y ubicarlaen M 5 A ) 0 0 0 5 ) 5 0 0 0 20 1 27
bandejas
SI1| 9 Colocar panes sobre la mesa F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
SJ1| 10 Cortar el jamon F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 0 0 17 1 18
SJ1| 11 Colocar jamén F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
SJ1| 12 Remover el plastico del queso F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
SJ1| 13 Colocar queso F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
SJ1| 14 Hacer torre para cortar F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
SJ1| 15 Corte de torre F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 0 0 17 1 18
SJ1| 16 Empacado en envase triangular F 7 4 4 0 0 0 0 2 0 0 0 0 17 1 18
SJ1]| 17 Etiquetar F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16
SJ1| 18 Ingresando a cajillas F 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 1 16

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 79: Prueba piloto problemas en planta

Muestreo

Muestreo

Muestreo

Muestreo Muestreo

Muestreo

Muestreo

Problema

Manejo inadecuado de desperdicios 158 140 161 152 141 132 162
Incidencias con la distribucion de planta 35 33 31 33 37 38 36
Incumplimiento con la tabla de produccidn del dia 15 14 15 13 13 16 15
Procedimiento inadecuado del personal 525 572 592 513 595 489 501
Errores en la gestidn de inventario 139 127 151 131 143 129 122
Problemas de etiquetado y fechado 62 59 69 58 67 57 65
Tiempos prolongados 736 621 719 650 654 642 623
Fabricacidn de productos defectuosos 11 10 12 11 13 12 11

Fuente: Elaboracidn propia.




Tabla 80: Observaciones a realizar — manejo inadecuado de desperdicios

Manejo inadecuado de desperdicios

Media 149.428571
Desviacidn estandar 11.8019369
cv 0.07898046
n-1 6
alfa/2 0.025
t de student 2.4469
[\ 15
Observaciones restantes 8
Ok 0 verdicio
Observacion Cantidad
1 149
2 148
3 151
4 146
5 155
6 156
7 153
8 139
Error por asumir 5%
Nivel de confianza 95%
Alfa 5%
|
Media 149.6250
Desviacidn estandar 5.5016
cv 0.0368
n-1 7
alfa/2 0.025
t de student 2.3646
[\ 3

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 81: Observaciones a realizar — incidencias con la distribucién de planta

Incidencias con la distribucién de planta
Media 34.7142857
Desviacion estandar 2.49761791
cv 0.07194784
n-1 6
alfa/2 0.025
t de student 2.4469
[\ 12
Observaciones restantes 5

Observacion Cantidad

1 33
2 34
3 35
4 33
5 32

Error por asumir 5%

Nivel de confianza 95%
Alfa 5%
|
Media 33.4000
Desviacidn estandar 1.1402
cv 0.0341
n-1 4
alfa/2 0.025
t de student 2.7764
N 4

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 82: Observaciones arealizar —incumplimiento con la tabla de produccién del

dia

Incumplimiento con la tabla de produccidn del dia

Media 14.4285714
Desviacidn estandar 1.13389342
cv 0.07858667
n-1 6
alfa/2 0.025
t de student 2.4469
N 15
Observaciones restantes 8
Ok 0 . od 6n del d
Observacion Cantidad
1 15
2 14
3 14
4 14
5 14
6 13
7 15
8 14
Error por asumir 5%
Nivel de confianza 95%
Alfa 5%
|
Media 14.1250
Desviacidn estandar 0.6409
cv 0.0454
n-1 7
alfa/2 0.025
t de student 2.3646
[\ 5

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 83: Observaciones a realizar — procedimiento inadecuado del personal

Procedimiento inadecuado del personal
Media 541

Desviacion estandar 44.3884369

cv 0.08204887

n-1 6

alfa/2 0.025

t de student 2.4469

[\ 16

Observaciones restantes 9

Observacion Cantidad
1 525
2 542
3 570
4 543
5 546
6 544
7 538
8 499
9 555

Error por asumir 5%

Nivel de confianza 95%

Alfa 5%

Media 540.2222

Desviacion estandar 19.6836

cv 0.0364

n-1 8

alfa/2 0.025

t de student 2.306

[\ 3

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 84: Observaciones a realizar — errores en la gestion de inventario

Errores en la gestion de inventario

Media 134.571429
Desviacidn estandar 10.1629579
cv 0.07552092
n-1 6
alfa/2 0.025
t de student 2.4469
| 14
Observaciones restantes 7
Ob 0 0
Observacion Cantidad
1 130
2 134
3 141
4 138
5 121
6 139
7 138
Error por asumir 5%
Nivel de confianza 95%
Alfa 5%
|
Media 134.4286
Desviacidn estandar 6.9488
cv 0.0517
n-1 6
alfa/2 0.025
t de student 2.4469
[\ 6

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 85: Observaciones a realizar — problemas de etiquetado y fechado

Problemas de etiquetado y fechado

Media 62.4285714
Desviacion estandar 4.6853368
cv 0.07505116
n-1 6
alfa/2 0.025
t de student 2.4469
N 13
Observaciones restantes 6
Ob 0 Drop O 0 ao ado
Observacion Cantidad
1 65
2 60
3 61
4 63
5 64
6 58
Error por asumir 5%
Nivel de confianza 95%
Alfa 5%
|
Media 61.8333
Desviacidn estandar 2.6394
cv 0.0427
n-1 5
alfa/2 0.025
t de student 2.5706
N 5

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 86: Observaciones a realizar — tiempos prolongados

Tiempos prolongados
Media 663.571429
Desviacidn estandar 45.6758767
cv 0.0688334
n-1 6
alfa/2 0.025
t de student 2.4469
| 11
Observaciones restantes 4

Obse acione esta 2 2 POS prolioc ado
Observacion Cantidad
1 681
2 657
3 670
4 699

Error por asumir 5%

Nivel de confianza 95%
Alfa 5%
|
Media 676.7500
Desviacidn estandar 17.7834
cv 0.0263
n-1 3
alfa/2 0.025
t de student 3.1825
N 3

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 87: Observaciones arealizar — fabricacion de productos defectuosos

Fabricacion de productos defectuosos
Media 11.4285714
Desviacion estandar 0.97590007
cv 0.08539126
n-1 6
alfa/2 0.025
t de student 2.4469
| 17
Observaciones restantes 10

Observacion Cantidad
1 12
2 11
3 12
4 11
5 11
6 13
7 12
8 11
9 12
10 13

Error por asumir 5%

Nivel de confianza 95%
Alfa 5%
|
Media 11.8000
Desviacidn estandar 0.7888
cv 0.0668
n-1 9
alfa/2 0.025
t de student 2.2281
[\ 9

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 88: Suplementos

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4
B. Suplemento por postura
anormal
Ligeramente incomoda 0 1

incoémoda (inclinado) 2 3
Muy incomoda (echado,
estirado)
C. Uso de fuerza/energia muscular
(Levantar, tirar, empujar)
Peso levantado [kg]
2,5 0
5 1
10 3 4
25 9
35.5
D. Mala iluminacion
Ligeramente por debajo de la

potencia calculada
Bastante por debajo

Absolutamente insuficiente 5

E. Cnpdicinnes atmosféricas
Indice de enfriamiento Kata
16 0

8 10

H.

Hombres Mujeres

4
2

. Concentracion intensa

Trabajos de cierta precision
Trabajos precisos o fatigosos

Trabajos de gran precision o
muy fatigosos

. Ruido

Continuo
Intermitente y fuerte

Intermitente y muy fuerte
Estridente y fuerte
Tension mental

Proceso bastante complejo

Proceso complejo o atencion
dividida entre muchos objetos
Muy complejo

Monotonia
Trabajo algo monotono
Trabajo bastante monoétono
Trabajo muy monotono
Tedio
Trabajo algo aburrido
Trabajo bastante aburrido
Trabajo muy aburrido

Fuente:

45
100

0

2

5 5

0

2

55

11

4 4

g 8

0 0

1

4 4

0 0

2 1

5 2

OIT, 1996.
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Tabla 89: Escalas de valoracién propuestas para evaluar el ritmo de trabajo

Escalas

60-80

75100

100133

0-100
(norma
briténica)

Descripodn del desempena

Velooidad de marcha
comparable’

(mih) (kervh)

100

120

100

125

150

67

100

133

167

0

75

100

tipo)

125

150

Actividad nula

Muy lento; movimientos torpes,
inseguros; el operario

parece medio dormido y sin
interes en el trabajo

Constante, resuelto, sin prisa,
como de obrero no pagado
a destajo, pero bien dirigido
y vigilado; parece lento,
pero no pierde tiempo
adrede mientras lo observan

Activo, capaz, como de obrero
calificado medio, pagado a
destajo; logra con tranquilidad el
nivel de calidad y precision fijado

Muy rapido; el operario actia
con gran seguridad,

destreza y coordinacion de
movimientos, muy por
encima de las del obrero
calificado medio

Excepcionalmente réapido;

concentracion y esfuerzo
intenso sin probabilidad de
durar por largos periodos;
actuacion de «virtuoson,
solo alcanzada por unos
pocos trabajadores
sobresalientes

' Partiendo del supuesto de un operano de estatura y facultades fisicas medias, dn carga, que camine en linea racta, por terreno ilano y sin
obstaculos.

Fuente: OIT, 1996.
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Tabla 90: Valores criticos de la distribucién "t" de student

Valores criticos unilaterales
a 0.25 0.125 0.05 0.025 0.0125 0.005 0.0025
v

1 1.00000 24142 63138 12.706 25.452 63.657 127.32
2 0.81650 1.6036 2.9200 4.3027 6.2053 9.9248 14.089
3 (.76489 1.4226 2.3534 3.1825 4.1765 5.8409 7.4533
4 0.74070 1.3444 2.1318 2.7764 3.4954 4.6041 5.5976
5 0.72669 1.3009 2.0150 2.5706 3.1634 4.0321 47733
6 0.71756 1.2733 1.9432 2.4469 2.9687 3.7074 43168
7 0.71114 1.2543 1.8946 2.3646 2.8412 34995 4.0293
B (0.70639 1.2403 1.8595 2.3060 2.7515 3.3554 3.8325
9 0.70272 _ 1.2297 1.8331 2.2622 2.6850 3.2498 3.6897
10 0.69981 1.2213 1.8125 2.2281 2.6338 3.1693 3.5814
11 0.69745 1.2145 1.7959 2.2010 2.5931 3.1058 3.4966
12 0.69548 1.2089 1.7823 2.1788 2.5600 3.0545 34284
13 0.69384 1.2041 1.7709 2.1604 2.5326 3.0123 3.3725
14 0.69242 1.2001 1.7613 2.1448 2.5006 2.9768 3.3257
15 0.69120 1.1967 1.7530 2.1315 2.4899 2.9467 3.2860
16 0.69013 1.1937 1.7459 2.1199 2.4729 2.9208 3.2520
17 0.68019  1.1910 1.7396 2.1098 2.4581 2.8982 3.2225
18 0.68837 1.1887 1.7341 2.1009 2.4450 2.8784 3.1966
19 0.68763 1.1866 1.7291 2.0930 2.4334 2.8609 3.1737
20 0.68696  1.184% 1.7247 2.0860 24231 2.8453 3.1534
21 (.68635 1.1831 1.7207 2.0796 24138 2.8314 3.1352
22 0.68580 1.1816 1.7171 2.0739 24055 28188 31188
23 0.68531 1.1802 1.7139 2.0687 2.3979 2.8073 3.1040
24 0.68485 1.1789 1.7109 2.0639 2.3910 2.7969 3.0905
25 0.68443 1.1777 1.7081 2.0595 2.3846 2.7874 3.0782
26 0.68405 1.1766 1.7056 2.0555 23788 2.7787 3.0669
27 0.68370 1.1757 1.7033 2.0518 23734 2.7707 3.0565
28 (.68335 1.1748 1.7011 2.0484 2.3685 2.7633 3.0469
29 0.68304  1.1739 1.6991 2.0452 2.3638 2.7564 30380
30 0.68276 1.1731 1.6973 2.0423 2.3596 2.7500 3.0298
40 0.68066 1.1673 1.6839 2.0211 2.3289 2.7045 29712
60 0.67862 1.1616 1.6707 2.0003 2.2991 2.6603 2.9146
120 | 0.67656 1.1559 1.6577 1.9799 2.2699 26174 2.8599
o0 0.67449  1.1503 1.6449 1.9600 22414 2.5758 2.8070

Fuente: Holanda, 2003.

179



Rotulos con los procesos para la elaboracion de matahambritas

























