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RESUMEN EJECUTIVO

El fortalecimiento empresarial se fundamenta en la propuesta de un plan de mejora
para la linea de produccion y ensamble de hamburguesas mediante un estudio de
métodos y tiempos en la microempresa Matanga Mex de Floridablanca. En ese
sentido, se aborda una metodologia descriptiva con enfoque cuantitativa,
permitiendo la aplicacion de fuentes de informacion primaria mediante el desarrollo
de tres fases enmarcadas en el cumplimiento de los objetivos especificos del
trabajo, donde en primer lugar se realiz6 el diagnostico de la Iineéde produccion y
ensamble de hamburguesas de la microempresa Matanga Mex, posteriormente se
llevé a cabo un estudio de tiempos y rerimiento en la linea de produccién y
ensamble de hamburguesas y finalmente se desarroll6 un plan de mejora para la

linea de produccion y ensamble de hamburguesas.

Como resultados, la microempresa cuenta con 11 actividades dentro de la linea de
produccion y ensamble de hamburguesas conformadas por la revision de las
coronas de pan, la adicion de vegetales, catchup, cebolla queso y mayonesa, el
cocinado de la carne y el armado de estos ingred'&iﬂes; asimismo, se permitio
observar una serie de dificultades en la delimitacion de los espacios de la linea de
produccion y en la capacidad de produccion los fines de semana.

Finalmente, el estudio de tiempo arrojo que el tiempo estandar para la elaboraciéon
de las hamburguesas fue de 15?84 segundos; por lo cual se generaron una serie
de estrategias que permitan la mejora en la capacidad de produccion, mejore la
distribucion de la linea de ensamble y contribuya a una cultura de prevencion de

lesiones.

PALABRAS CLAVE. Estudio de tiempos, produccion, hamburguesas, tiempo

estandar, cronometro.
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INTRODUCCION
Las empresas colombianas estan expuestas a retos para mantenerse en el mercado
con una competitividad alta, mediante la reestructuracion de sus procesos
considerando la optimizacion de los tiempos y la mejora en los métodos de
produccion. En concordancia a lo anterior, la metodologia para el estudio de tiempos
fue propuesta por Frederick Taylor en 1881 facultando a las empresas la
identificacion del desempeno de los empleados con la finalidad de determinar el

tiempo estandar para la mejora de la productividad empresarial, (Villamizar, 2022).

Matanga mex restaﬂ'ante es una compafia nacida en el afio 2020 cuya misién es
la preservacion de la tradicion y gaarlonomia mexicana con sus colores, olores y
sabores a nivel nacional; asi mismo, se ofrecen productos y servicios de alta calidad
con el proposito de que los comensales repitan estas experiencias culinarias. Cabe
mencionar, que al ser una empresa relativamente joven no se cuenta con un estudio
de métodos y tiempo, ni un estudio con cronometro aleatorio desconociendo los

tiempos de produccion.

Desarrollar métodos que mejoren los procesos productivos enmarcado en el estudio
de tiempo permite la optimizacion del tiempo de espera de los clientes finales al
momento de preparar los productos en la linea de ensamble, lo cual promueve un
incremento en la eficiencia y competitividad en el mercado. En concordancia, la
finalidad del estudioden la linea de produccion de hamburguesas en Matanga Mex
restaurante faculta la identificacion de las principales problematicas asociadas a

movimientos innecesarios en estas areas aplicando una metodologia experimental.

Arraigado a lo anterior, este trabajo presenta un plan de mejora para la linea de
produccion y ensamble de han&rguesas en la microempresa, a través del analisis

de la informacion recolectada que permita el incremento de la productividad de la
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compafiia. E&consecuencia, para el logro de lo ya mencionado, el documento se

dividira en 9 secciones o capitulos.

En la primera seccién, se encontrara la linea de investigacién, donde se describen
las areas en las cuales se enfocara el proyecto, la tematica principal y secundaria a
desarrollar dentro de la empresa; asi como la descripcion de la problematica y la
pregunta en cuestion a resolver, la justificacion comprendida por causas

consecuencias; finalmente se detallan los objetivos por el cual se fundamenta el
desarrollo del trabajo de grado. El segundo capitulo comprende el marco referencial

compuesto por los marcos tedricos, conceptual, antecedentes, legal y ambiental.

El tercer capitulo esta compuesto por el disefio con el contd el trabajo de grado
describiendo la metodologia que permitira el cumplimiento de los objetivos; a su vez
la cuarta seccion detalla el desarrollo mencionando como se llevara %abo las fases
del fortalecimiento empresarial. El quinto capitulo menciona la informacion
recolectada en funcion de los objetivos especificos.

El capitulo seis describe las conclusiones del trabajo de grado para posteriormente
en el apartado siete detallar las recomendaciones. Finalmente, la seccion ocho y
nueve presentan las referencias bibliograficas y los anexos respectivamente, los
cuales estan fundamentados en mostrar las fuentes bibliograficas que soportaron el
trabajo de grado y la aplicacion de las herramientas de recoleccion de informacion.
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1. DESCRIPCION DEL TRABAJO DE INVESTIGACION
1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En la actualidad, las empresas precisan de aumentar su competitividad a través de
estrategias de mejora en los procesos productivos, implicando desarrollar
estrategias que mejoren la aplicacion y asignacion de los recursos que actian en
los procesos operativos, siendo una tﬁa fundamental que debe enmarcarse en la
planificacion estrategia. Por otro lado, la optimizacion de los procesos de produccion
genera un incremento de la productividad al reducir los tiempos de cada operacion,
reduciendo actividades innecesarias, empleando los mismos recursos y reduciendo

los costes de produccion, (Pefia & Felizzola, 2020).

Matanga Mex es un restaurante constituido en el 2020 dedicado a difundir la
tradicion y gastronomia mexicana ofreciendo alimentos y servicios de alta calidad,
a precio justo; no obstante, al ser una empresa joven presenta retrasos en la entrega
de productos con mayor demanda como las hamburguesas derivado del manejo de
la linea de ensamble del producto; por lo cual no desarrolla estrategias de mejora
en este proceso de produccidn ocasionando una baja productividad vy
competitividad. En ese orden de ideas, se limita la capacidad de produccién al no
brindar condiciones 6ptimas para la produccion de hamburguesas (Da Silva, 2020),
afectando la rentabilidad de la microempresa y generando costes que no permiten

el crecimiento del restaurante.

En consecuencia, como pregunta orientadora del fortalecimiento empresarial se
tiene: ;De qué forma se pueden mejorar la linea de ensamble de hamburguesas de
la empresa Matanga Mex del municipio de Floridablanca mediante un estudio de

métodos y tiempos?
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1.2. JUSTIFICACION

El estudio de la mejora aplicado a uno o varios procesos de produccion de Lﬁl
empresa permite el registro de las entradas y movimientos que realicen los
empleados de la organizacion, con la finalidad de construir estrategias en la forma
de realizar las operaciones, simplificar tareas, reducir los tiempos improductivos y
generar mayor productividad facilitando el incremento en la competitividad en el
mercado, (Sanchez, 2013). En ese sentido, el objetivo del proyecto de investigacion
pretende brindar estrategias para la reduccion de cuellos de botella que ocasionan
bajos indices de productividad en la fabricacion de hamburguesas dificultando el

posicionamiento de la marca.

Arraigado a lo anterior, el tema que aborda la investigacion es importante para la
microempresa Matanga Mex, ya que la mejora de la linea de ensamble de
hamburguesas permite identificar las debilidades que se deben solventar; asimismo,
permite abordar el estudio de métodos y tiempos conllevando a instaurar
estandares de tiempo permisibles para ejecutar las actividades que se enmarquen
en este proceso mejorando la operatividad en la linea e incrementando la
productividad, rentabilidad y competitividad de la compafiia en el mercado (Coello,
2021).

Para las Unidades Tecnologicas de Santander, la investigacion es significativa en
terminos de aplicar las competencias adquiridas por estudiantes del programa
academico Tecnologia en Produccion Industrial mediante el planteamiento de
optimizacion de procesos para microempresas dedicadas a la produccion de
alimentos y a su vez contribuira en investigaciones futuras para la Facultad de
Ciencias Naturales e Ingenierias enmarcadas en la reduccién de tiempos de

operacion y optmizacion de procesos.
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1.3. OBJETIVOS

1.3.1. OBJETIVO GENERAL

Disenar una propuesta de mejora para la linea de produccion y ensamble de
hamburguesas de la microempresa Matanga Meﬁlel municipio de Floridablanca, a
través de un estudio de métodos y tiempos que permita el incremento de la
productividad de la compania

.
1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

o Realizar un diagnoéstico de la linea de pro%cién y ensamble de
hamburguesas de la microempresa Matanga Mex mediante la aplicacion de
instrumentos de recoleccion de informacién, para la identificacién de las
areas que deben ser priorizadas e intervenidas.

« Realizar un estudio de tiempos y movimientos en la linea de produccién y
ensamble de hamburguesas de la microempresa, para la definicion de
cuellos de botella, tiempos improductivos, capacidad productiva y mejora de

métodos.

e Proponer el plan de mejora para la linea de produccion y ensamble de
hamburguesas en la microempresa, a través _del analisis de la informacion
recolectada y la revision de casos de estudio, ue permitan el incremento de

la productividad de la companiia.
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2. MARCO REFERENCIAL

2.1. MARCO TEORICO
2.1.1. Empresas dedicadas a la elaboracion de comida

Las empresas dedicadas a la preparacion de comida presentan como caracteristica
principal que la preparacion del producto debe realizarse en un tiempo de espera
reducido cumpliendo con determinados estandares de inocuidad y calidad. Es asi,
gue los restaurantes de comida en el territorio colombiano deben cumplir con
normatividad colombiana que se encuentren enmarcadas en la calidad del alimento
como la ISO 9000 (Martinez & Santos, 2022).

Para la elaboracién de alimentos es necesario contar con una gran variedad de
insumos de origen vegetal provenientes de la agricultura y de origen animal
procedente de actividades de pesca y ganaderia, para luego ser transformados
mediante procesos de mecanizacion, automatizacion y/o elaboracion manual en
todas sus fases (CALERO GROUP, 2020).

La cadena de valor de estas empresas esta fundamentada en la capacidad que
tienen para desarrollar procesos de innovacion en sus productos, la disponibilidad
de alimentos de primera calidad, la incorporacién de ingredientes, entre otros. En
ese sentido, inicia con el suministro de materias primas provenientes de sectores
productivos (procesos de produccion, cosecha y postcosecha), almacenamiento,
seguido por la linea de produccién y ensamble de los ingredientes siendo la base
de los productos terminados; posteriormente se da paso a la entrega del producto

mediante el empaquetado y/o envase para los clientes finales (Castrillén, 2018).

La linea de produccién y ensamble esta compuesta por una serie de pasos los
cuales procuran de evitar un mayor retraso en el tiempo del pedido; para el caso de
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la linea de ensamble de hamburguesas la Figura 1 describe el diagrama de

procesos aplicado a un estudio de caso.

Figura 1. Diagrama de procesos para la linea de ensamble de hamburguesas

Corona o
Mayonesa 1
3se|
2s5eg Untar mayonesa B O Ponercame en pan
Lechugs Queso
2 58 { Agregar quess
2508 Agregarlechuga f g
Tomate
9seg Gratinar en micro
Iseg Agregar 2 radajas
Pepinilios
3seg Paoner 2 pepinilios
Citchup
Agregar citchup
25eg %oz
Cebolla
blanca
230 Agregar cebolla
Yoz
23eg Ensamble de hamburguesa,
3seg Empacar

Fuente: (Ronquillo, 2016)

2.1.2. Tiempos de operacion y métodos de toma de tiempo

Para hablar de tiempos de operacion primero hay que definir las operaciones, las
cuales son entendidas como aquellas actividades que se relacionan con las areas
encargadas de la creacion de un producto ofrecido a los clientes; en sintesis, las
operaciones se enmarcan en la "manera de hacer las cosas" dentro de una empresa
permitiendo la prestacion del servicio o la produccién de un bien, (Ibarra & Cerchar,
2021).

Los tiempos de operacion describen cuanto se demora el empleado en la fabricacion
del producto o la prestaciéon del servicio, siendo el indicador que monitorea el
desempeno del personal al cumplir con los compromisos laborales, (lbarra &
Cerchar, 2021). Asimismo, los métodos de tiempo emplean estandares que
permiten valorar la duracién en la que un operador elabora un producto en un puesto

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: Asesor de planeacion
Oficina de Investigaciones soporte al sistema integrado de gestion FECHA APROBACION:




PAGINA 18
DOCENCIA DE 57

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO )
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

de trabajo, estableciendo como condiciones de medicion que el colaborador se
encuentra en optimo estado, trabajando a un ritmo normal y en un area especifica,
(Vargas, 2016).

Por otro lado, Bautista (2013) argumenta que la preparaciéon para el estudio de
tiempos incluye la seleccion de la operacion y trabajador cualificado para
posteriormente llevar a cabo un analisis de comprobacion de la actividad mediante
la descomposicion de las tareas en elementos. En base a lo anterior, se da paso a

cronometrar el desarrollo de las tareas y se calcula el tiempo observado.

El procedimiento utilizado para el célculo de los tiempos de operacion se enmarca
en la determinacién del tiempo estandar (TP) comprendiendo el tiempo necesario
para llevar a cabo una determinada tarea a un ritmo normal y las interrupciones que
se desarrollan para que el colaborador se recupere de la fatiga y para la realizacion
de sus necesidades personales; para ello, se emplea un estudio con cronometro.
Asimismo, se determina el tiempo observado (TO), siendo el tiempo en el que el

colaborador realiza una tarea sin contar con interrupciones (Vargas, 2016).

La Tabla 1 presenta las formulas requeridas para calcular los tiempos de operacion
mediante el uso de crondmetros:

Tabla 1.
Calculo para determinar el estudio de tiempos con cronémetro
TIPO DE TIEMPO  ASPECTOS RELEVANTES FORMULA
BASICO Tiempo minimo calculado a partir TB=TOp *v
de la determinacion de una Donde:
funcion, tarea y/o actividad TOp= Promedio de tiempo observado
laboral. v= valoracion del ritmo de trabajo
ESTANDAR Valor de tiempo empleado en la TP=TB +s

gjecucion de wuna tarea y/o Donde
funcion laboral por un operario TB= Tiempo basico
calificado a un ritmo normal. S= suplementos

SUPLEMENTARIO Hace referencia a las variaciones Se calcula a partir de un porcentaje
provenientes de deficiencias en sobre el tiempo basico. En este caso,
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los productos vy procesos, solo se tendra en cuenta los
disefios, demoras, variables y la  suplementos por descanso.
fatiga del operario. Suplemento =TO * K

El valor de k para suplementos por
necesidades personales equivale a
5(hombres) y 7 (mujeres); asimismo,
para suplementos por fatiga
corresponde a 4 para hombres y
mujeres.

IMPRODUCTIVO Se debe separar del tiempo estandar ya que se forma a partir de variables

independiente como el disefio, método y especificaciones del producto.

Fuente: (Bautista, 2013).

En concordancia a lo anterior, para determinar el ritmo de trabajo se emplea la

escala de valoracioén la cual indica:

0 = Actividad nula

50= Muy lento, movimientos torpes e inseguros, las funciones se realizan sin
interés en el trabajo

75= Constante, sin prisa

100= rapido, activo, desarrollo de actividades como operario calificado medio
125= muy rapido en el desarrollo de las tareas y actividades

150= Excepcionalmente rapido, con mayor concentracion y esfuerzo. Esta
valoracion es para operarios que no tiene probabilidad de permanecer en el
mismo ciclo durante varios periodos.

2.1.3. Estudio de movimientos

Es una metodologia sistematica que tiene como propésito la identificacion del

tiempo real y técnicas empleadas por un operario para incrementar la productividad

de su linea de trabajo y minimizar la fatiga; es asi, que el estudio de movimientos

se enmarca en un método visual de los micro movimientos del personal para

analizar un proceso determinado y posteriormente instruir hacia un trabajo eficiente,
(Bautista, 2013).
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El estudio de movimientos requiere de un andlisis meticuloso sobre los diversos
movimientos que ejerce el cuerpo de un trabajador para cumplir con las actividades
gue se derivan de su cargo laboral; para ello, uno de los métodos empleados se
basa en un ciclo grafico que determina la trayectoria de los movimientos,
instaurando una pequefia lampara eléctrica a la parte del cuerpo que se analizara
para después tomar fotograficamente los movimientos de los operarios (Bautista,
2013).

En base a lo anterior, se sistematiza un registro de la trayectoria de los movimientos,
entre los cuales se encuentran 17 divisiones fundamentales que realizan los
operarios (ver Tabla 2):

Tabla 2.
Movimientos fundamentales

MOVIMIENTOS FUNDAMENTALES DESCRIPCION

Buscar Se centran en las partes de los ojos y las manos con el
propésito de encontrar un objeto; en ese sentido,
comienza en el momento en el que los ojos localizan un
objeto y termina cuando se fijan en el objeto encontrado.

Seleccionar Se realiza cuando el trabajador escoge una pieza entre
otras que sean similares.

Tomar Movimiento realizado por las manos al cemrar los dedos
rodeando una herramienta, pieza o elemento.

Alcanzar Se enmarca en el movimiento que tiene como proposito
acercar las manos hacia un objeto.

Mover Inicia cuando una mano que contiene algun elemento se
mueve hacia una ubicacion y culmina en el momento en
el que el movimiento llega a su destino; este movimiento
depende de la distancia, el peso de los objetos y el tipo
de movimiento.

Sostener Tiene desarrollo cuando una de las dos manos ejerce
control en un objeto mientras la otra realiza actividades
laborales.
Soltar Se enmarca cuando el operario libera algun objeto de sus
manos.
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VERSION: 1.0

Es la combinacién de movimientos muy rapidos teniendo
como objetivo el disponer una pieza de manera que
pueda emplearse con mas facilidad en la siguiente accion.

Movimiento que se realiza con el fin de poner un objeto
en una zona predeterminada facilitando que pueda ser
utilizado cuando se necesite.

Movimiento ejercido para garantizar la calidad de un
producto a través de una verificacion ocular y manual por
el operario que realiza la operacion.

Se enmarca en la union de dos piezas

Este movimiento tiene su fundamento en la separacion de
piezas que se encuentran unidas.

Este movimiento inicia cuando las manos utilizan un
objeto en el desarrollo de un trabajo y/o actividades
productivas.

Tiempo muerto proveniente de actividades, acciones,
tareas yfo procesos productivos de una empresa,
experimentado por ambas manos.

Tiempo muerto en un ciclo de trabajo proveniente por el
operario ya sea intencional o no.

Proceso mental ejercido por un trabajador con el objetivo
de identificar la accion posterior al desarrollo de una
actividad.

Retraso que se genera ante la necesidad de un trabajador
para reponerse de una fatiga y/o tension laboral derivada
de sus funciones laborales.

Fuente: (Bautista, 2013)

2.1.4. Optimizacion de procesos

La optimizacion de los proceiﬁs se centra en la planificacion, seguimiento y control

de las diferentes actividades que se llevan a cabo en una empresa con el objeto de

mejorar los procesos obteniendo un producto de calidad. Por otro lado, se relaciona

con la mano de obra, maquinaria, métodos de produccion de una compafia

requeridas para el progreso y/o cumplimiento de las metas organizacionales (lbarra
& Cerchar, 2021).
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[14]
En ese sentido, para llevar a cabo la optimizacion de los procesos primero se deben

conocer los procesos, actividades y funciones que la empresa desarrolla mediante
el analisis de la cadena valor (compuesta por procesos claves, estratégicos y de
soporte) con el propdsito de establecer una mayor competitividad a través de la
identificacion de las actividades que generan una ventaja en el mercado, (Granizo,
2018).

Los procesos criticos suelen depender de recursos limitados dando como resultado
cuellos de botellas para las empresas al tener un mayor tiempo de ejecucion en las
empresas. Este tiempo se puede disminuir mediante el desarrollo de actividades
simultaneamente, la disminucion de interrupciones, el reemplazo de maquinaria que
se encuentra desgastada y el cambio en la secuencia de las operaciones, (Vargas,
2016).

2.1.5. Diagramas de procesos

Es un dibujo geométrico que facilita Iaéolucién de una problematica o la
representacion de una forma grafica en la que se presenta los vinculos entre las
diversas partes de un conjunto o sistema (lbarra & Cerchar, 2021). Asimismo, la
diagramacion es la representacion grafica de procesos relacionados entre si
mediante el uso de simbolos por medio de flujogramas para facilitar la toma de
decisiones frente aquellas actividades que requieran de una mejora, (Granizo,
2018).

(43

El diagrama de flujo facilita el analisis de los procesos que se llevan a cabo en una
empresa siendo una herramienta necesaria para entender como funciona u opera
un negocio; en consecuencia, se muestra el flujo de los materiales o la informacion

de como estan clasificados los procesos, (Vargas, 2016).
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El diagrama analitico del proceso (DAP) facilita la demostracion de la trayectoria de
la materia primera en los procesos de produccion sefalando todas las actividades
que correspondan; es asi, que se establece de manera analoga la introduccion de
las actividades de operacion, inspeccion, espera y entrega, (Bautista, 2013); en
sintesis, el diagrama DAP emplea elementos geométricos simples para diferenciar
cada proceso y lineas para identificar los enlaces entre ellos (ASTURIAS

Corporacion Universitaria, S.f), representando las siguientes actividades:

Tabla 3.

Simbologia empleada para las actividades en el Diagrama DAP

ACTIVIDAD SIMBOLOGIA DESCHZECION

Operacion Senala las principales fases del proceso, método
O o procedimiento.

Inspeccion Examina la calidad y/o cantidad de un objeto.

Indica la inactividad de un material y/o elemento
en el proceso de produccion.

Espera

Almacenamiento Senala el depésito de un elemento, documento

o informacion.

Transporte Se emplea para senalar el desplazamiento de
los empleados o la trayectoria que siguen los
materiales al ser trasladados de un lugar a otro

Fuente: (Romero, 2017).

El diagrama de Operaciones del Proceso (DOP) presenta una secuengi
cronologica de las operaciones, inspecciones y materiales utilizadas en los
procesos productivos de una empresa comprendiendo la llegada de la materia prima
hasta la distribucién del producto terminado. Este tipo de diagrama utiliza una
grafica que presenta la entrada de todos los elementos de manera esquematica
empleando lineas verticales y horizontales (Romero, 2017).
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2.2. MARCO CONCEPTUAL

2.2.1. Procesos de produccion

Hace referencia a la integracion del personal de una empresa, la maquinaria y
herramientas con el proposito de alcanzar las metas organizﬁonales de una
empresa a través del cumplimiento de los procesos dedicados a la transformacion
de la materia prima para la creacién de bienes y servicios (Ibarra & Cerchar, 2021).

2.2.2. Estandar de tiempo

Tiempo necesario para la elaboracién de un producto en un puesto de trabajo a un
ritmo normal y efectuado por un operador que se encuentre bien calificado y
capacitado (Vargas, 2016).

2.2.3. Diagramas de procesos
Dibujo geométrico que facilita la manifestacion de una propuesta, la solucion de una
problematica o la representacion mediante un flujograma que presenta los vinculos

entre diferentes procesos de una empresa (lbarra & Cerchar, 2021).

2.2.4. Optimizacion

Identificacion de las actividades que hacen parte de un proceso con la finalidad de
determinar estrategias que permitan mejorar el rendimiento y la utilizacion de las
materias primas (Granizo, 2018).

2.2.5. Cuellos de botella

Operacion que reduce la produccion y aumenta los tiempos de espera, lo cual
conlleva a reducir la capacidad en la demanda. En concordancia, se produce
restricciones en las lineas de ensamble evidenciando retrasos, bajo nivel de

productividad y desperdicios (Martinez & Santos, 2022).

2.2.6. Suplementos
Fragmentos de tiempos que se agregan a los tiempos observados y normales para
convertirlos en tiempos estandar. Tiene en cuenta las fatigas, descansos y demoras
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y elementos contingentes que se derivan en el area de trabajo (Martinez & Santos,
2022).

2.3. MARCO DE ANTECEDENTES

A continuacion se describiran algunas investigaciones que se han realizado a nivel
internacional, nacional y departamental referente a estudios de tiempos y
movimientos en empresas de diferentes sectores productivos.

“Analisis y Optimizacion del Proceso de Produccién en una empresa
Procesadora de Leche” o

Articulo cientifico basado en el estudio de los procesos de produccion de una
organizacion internacional con el propoésito de establecer estrategias que reduzcan
los costos de produccion mediante la optimizacion sus actividades. Es asi, que la
investigacion indaga el proceso de obtencién de masa blanca a partir del andlisis de
tiempos y movimientos arrojando como resultados la construccion de un software
que permita una Optima toma de decisiones operativas acompanando de una
herramienta ofimatica de MS Excel (Jablonsky & Skocdopolova, 2017).

“Mejora del proceso de produccion de jabones liquidos a través de la
manufactura esbelta”

Investigacién cuyo objetivo fue la identificacion de las problematicas que se deriva
de los procesos operativos para la produccion de jabones liquidos en una empresa
localizada en Lima, Peru y la estructuracion de soluciones que permitan reducir las
dificultades identificadas. En ese sentido, como metodologia se abordd el
planteamiento de una hipotesis y objetivos que permiten enfocar la investigacion
sobre la manufactura esbelta, técnicas, las operaciones de la empresa mediante un
diagrama de operaciones que identifiquen los desperdicios, entradas, salidas y
tiempos de las actividades derivadas de los procesos productivos, para finalmente

proponer como mejora la utilizacion de TPM, Kaizen y 5’s (Guarda, 2021).
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“Mejora de la productividad en la produccion de calzado en la empresa
Facalsa de la ciudad de Ambato, mediante la estandarizacion de&empos”
Coello (2021) aplica herramientas metodolégicas para medir y mejorar la
productividad en los procesos de produccion de una empresa mexicana, mediante
la determinacion de los tiempos muertos que se derivan de la fabricacion del calzado
con la finalidad de estructurar un plan de mejora para los procesos de la linea
productiva. En ese sentido, el autor aborda como metodologia un estudio de tiempos
con cronometros enfocandose a la mano de obra requerida en cada proceso,
enmarcado en el método de estandarizacion de tiempos para obtener un mejor
desempenio en la fabricacion del producto.

“Estudio de métodos y tiempo para la linea de produccion uht de la empresa
Lacteos del Cesar S.A en Valledupar”

Carrillo & Diaz (2019) realizan un estudio de tiempo en la linea de produccion de
una empresa d&Léeteos del Cesar mediante una investigacion que arrojara la
situacion actual de la organizacion; para asi, brindar estrategias de mejora continua
en la elaboracion del producto. En ese sentido, las autoras realizan un estudio de
las tareas innecesarias que se realizan en los procesos productivos, disefian
flujogramas sobre movimientos y actividades, determinan los tiempos improductivos
y las operaciones que generan retrasos empleando como fuente de informacion la
técnica de observacion directa en la linea de empaque estableciendo un tiempo
estandar.

“Estudio para la mejora de estandares del proceso productivo en la empresa
materiales industriales S.A de la Organizacion Corona”

Investigacion enmarcada en el anélig de los estandares de produccion a través de
la realizacion de un estudio sobre las actividades y tareas que se realizan en la
compania que arroje informacion referente a los métodos de trabajo, causas de

tiempos perdidos; como también, verifigue los estandares y la capacidad de
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produccion para finalmente estructurar estandares que incrementen la productividad
y competitividad de la planta. En consecuencia, el autor determina que para reducir
los tiempos improductivos de la empresa se deben ejecutar estrategias relacionadas
a la limpieza de la maquinaria, cambio de materia prima, calibracién de maquinaria
y el mantenimiento del mismo (Vargas, 2016).

“Analisis de los procesos operativos de producciéon, para aumentar la
productividad, rentabilidad y competitividad en la empresa especializada en
proyectos de ingenieria e infraestructura en Colombia y Latinoamérica”
Trabajo de grado que tuvo como objetivo la valoracion de los factores internos-
externos de una organizaciéon de Ingenieria aplicando matrices a los procesos de
produccion que desarrolla. A partir de esta informacion se realiza el planteamiento
de soluciones que faculten de herramientas de toma de decisiones para optimizar
los procesos, reducir los ri@gos, controlar los costos y mitigar las falencias
encontradas enmarcadas en el aumento de la competitividad de la empresa a nivel
nacional y local (Leal, 2021).

“Analisis de las Condiciones del Sistema de Produccién del Sector
Manufacturero en la ciudad de Valledupar”

Ibarra-Brito & Cerchar-Araujo (2021) tomaron como referencia el analisis de las
condiciones de los procesos del sector manufacturero definiendo unas variables que
debian ser parte de los procesos de produccién segin un marco tedrico construido
por los autores; paralelamente se identifico los métodos de produccion de las
compafias para posteriormente proponer estrategias de mejora. Como resultado,
la investigacién arrojé que las empresas no cumplen con el proceso estandar de
produccion y con variables que permitan el control de la operacién de los mismos;
en ese sentido los autores establecen como factores para un correcto
funcionamiento una distribucion de la planta que garantice la minima presencia de

factores ambientales, procesos estandarizados, el mantenimiento correctivo de los
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equipos, procesos automatizados, métodos de tiempo constantes y el control de la

calidad.

“Disefio del plan de mejora del producto y los procesos de la fabrica de

(Martinez & Pefiuela, 2020) establecen una serie de estrategias para la mejora en

calzado Jackeline Acevedo de la ciudad de Bucaramanga”

los productos y _procesos de una empresa de calzado en el municipio de
Bucaramanga, con la finalidad de aumentar la competi%dad y optimizar los
procesos que maneja. En ese sentido, las autoras abordan un estudio de mercado
que identifique las caracteristicas del sector en un contexto nacional, asimismo
determinan mecanismos para optimizar la linea de produccion a través de un
diagnostico para finalmente proponer como mejoras "una correcta distribucion y
fabricacion del producto que se enmarque en lineamientos de calidad e innovacion.

“Estudio de métodos y tiempos del sistema productivo de la empresa JG-
Imperio de la franela en la ciudad de Bucaramanga”

Investigacion desarrollada bajo la modalidad de fortalecimiento empresarial cuyo
objetivo fue la construccion de mejoras en los procesos de produccion a través de
un estudio de tiempos sobre las tareas y actividades que se derivan de los procesos
productivos. En consecuencia, se contd con una metodologia descriptiva
compuesta de tres etapas que permitieron el anélisis de los datos recolectados para
posteriormente establecer estrategias que redujeran el tiempo de ciclo y optimizara

los procesos de la empresa (Villamizar, 2022).

Como resultados, se propuso técnicas como la reubicacion de maquinas en las
areas de confecciones, la adquisicion de nueva maquinaria y el registro de una tabla
de control.
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2.4. MARCO LEGAL

Para el desarrollo del marco legal la Tabla 4 presenta las normas legales vigentes
enmarcadas en la manipulacion de alimentos

Tabla 4.
Marco legal para el manejo de alimentos
NORMATIVIDAD DESCRIP@N

Decreto 3075 de 1997.  Establece que la salud es un bien de interés publico, por tanto brinda
una serie de disposiciones para las fabricas y establecimientos
dedicados a la manipulacion de alimentos, equipos y utensilios que
puedan ocasionar factores de riesgos derivado del consumo de
alimentos.

Norma Técnica Define criterios para el control en actividades de manejo de materia
Sectorial Colombiana prima e insumos en el area de produccion de alimentos segun
NTS-USNA 003 de 2002 requisitos de calidad.

Decreto-Ley 019 de “Por el cual se dictan normas para suprimir o reformar regulaciones,
2012 procedimientos y tramites innecesarios existentes en la Administracion

Publica”.

» Art. 126. Define que los alimentos fabricados y/o envasados
para su comercializacion requieren de un permiso sanitario
segun el riesgo que genera estos productos en la salud
publica.

Resolucion 683 de “Por medio de la cual se expide el Reglamento Técnico sobre los

2012 [Auisitos sanitarios que deben cumplir los materiales, objetos,
envases y equipamientos destinados a entrar en contacto con
alimentos y bebidas para consumo humano”.

18

Decreto 2078 de 2012 "Se establece la estructura del %tituto Nacional de Vigilancia de
Medicamentos y Alimentos-INVICA y se determinan las funciones de
sus dependencias".

Resolucion 2674 de La normativa tiene como objetivo la estructuracion de los requisitos

2013 sanitarios que deben implementar las personas naturales y/o juridicas
dedicadas a las actividades de elaboracion, preparacion,
almacenamiento, distribucion y comercializacion de alimentos.

« Art 8. Condiciones generales, los elementos, equipos y/o
magquinarias empleadas para la manipulacion preparacion y
expendio de alimentos dependeran del tipo de producto
fabricado y estaran enmarcados en evitar la contaminacién del
alimento.

« Art 10. Condiciones de instalaciones y funcionamiento, la
magquinaria debera estar instalada y localizada segun la
secuencia del proceso abarcando la recepcion de las materias
primas, envasado y embalaje del alimento terminado.
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Norma Técnica Norma sanitaria para la manipulacion de los alimentos
Sectorial Colombiana
NTS-USNA 007 de 2017

Norma Técnica Norma enmarcada en la coordinacion de la produccion de alimentos
Sectorial Colombiana segun con procedimientos y estandares establecidos.
NTS-USNA 005 de 2018

Fuente: MinSalud (2022)

2.5. MARCO AMBIENTAL

Para el desarrollo delﬁmrco ambiental la Tabla 5 presenta las normativas legales
vigentes enmarcadas en el manejo adecuado de residuos sélidos, ahorro energético

y uso eficiente del agua.

Tabla 5.
Marco ambiental colombiano
NORMATIVIDAD ASPECTOS RELEVANTES
Decreto 3102 de La normativa se enmarca en la promocion del uso y ahorro eficiente del agua
1997 potable a través de la des estimuladi§} de su uso excesivo, la instalacion de
equipos y sistemas de implementos de bajo consumo.
e Art. 2. Obligaciones de los usuarios. Hacer buen uso del servicio de
agua potable y reemplazar aquellos equipos y sistemas que causen
fugas en las instalaciones internas.

Decreto 1045 de “Por la cual se adopta la metodologia para la elaboracion de los Planes de

2003 Gestion Integral de Residuos Sdlidos, PGIRS, y se toman otras
determinaciones”.

Decreto 3450 de “Por el cual se dictan medidas tendientes al uso racional y eficiente de la

2008 energia eléctric@g)

e Art 1. Todos los usuarios pertenecientes al servicio de energia
eléctrica deberan sustituir las fuentes de iluminacion de baja eficacia
por luminarias que presenten requisitos de eficacia, vida util y
sostenibilidad ambiental.

Resolucion Art 6. Inciso 5. El rfiZlejo de los residuos debera contar con un sistema

2674 de 2013 sanitario que permita la recoleccion, tratamiento y disposicion de los residuos
de tal forma que no deriven riesgos d@ffontaminacion a los alimentos,
recursos y/o superficies; asi como prevenir la proliferacion de vectores y malos
olores. Por otro lado, para los residuos que se consideran organicos de facil
descomposicion se debe contar con cuartos refrigerados que permita el
manejo previo a la disposicion final.

Resolucion “Creacion de listas de estableciff@ntos y/o predios con hallazgos de excesos
5296 de 2013 de residuos o contaminantes en los productos alimenticios destinados al
consumo humano y se dictan otras disposiciones”.
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Decreto 1090 de Este Decreto se adiciona al Decreto Unico Reglamentario al Sector Ambiente

2018 y Desarrollo Sostenible, en lo relacionado con el programa para el uso
eficiente y ahorro del agua.

Resolucion “Por la cual se modifica la resolucion 668 de 2016 sobre el uso racional de

2184 de 2019 bolsas plasticas y se adoptan otras disposiciones”

Art 4. El codigo de coloresflara la separacion de residuos sélidos en la fuente,
se encuentra compuesto de la siguiente manera: Color verde para residuos
organicos aprovechables, color blanco para residuos aprovechables y color
negro para residuos no aprovechables.

Fuente: Adaptado de (Pulido, 2022)
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? DISENO DE LA INVESTIGACION
El disefio metodologico sobre el que se sustenta el trabajo de grado correspondio a
un trabajo de campo debido a que se procura tener informacion de la empresa y de
las actividades que hacen parte de la linea de produccion y ensamble de
hamburguesas de manera que el investigador no interfiera en esa realidad
contextual; por tanto el fortalecimiento empresarial responde a un ejercicio no

experimental.

Sin embargo, se usan también fuentes de informacién secundarias que provienen
de bases documentales, obteniendo soportes tedricos.

¢ Tipo de investigacion
El trabajo de grado desarrollado es de tipo descriptivo en la medida en que se
requiere cuales son los procesos que hacen parte de la linea de produccion y
ensamble de hamburguesas de Matanga Mex; para ello se llevd a cabo a un formato
de entrevista dirigida al jede inmediato queasirve como base para el analisis e
interpretacion. Por otro lado, se implemento un estudio de tiempos y movimientos
mediante la toma de 8 ciclos soportados por herramientas de toma de tiempos como
el cronometro para la definicion de cuellos de botella, tiempos improductivos,

capacidad productiva y mejora de métodos.

« Enfoque de la investigacién
Se realizd una investigacion descriptiva con enfoque cuantitativa, permitiendo la
aplicacion de fuentes de informacion primaria mediante el desarrollo de tres fases
que permitieron el cumplimiento de los objetivos especificos. En ese orden de ideas,
este enfoque describe la forma en la cual producen las hamburguesas para
posteriormente aplicar entrevistas los cuales requirieron de tabulacién de datos,
analisis, tratamiento y la presentacion de los resultados.
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¢ Técnicas e instrumentos de investigacién
Las técnicas e instrumentos de recoleccion estaran conformadas por:

. Etrevista. Se desarroll6 una entrevista semiestructurada al jefe inmediato
de la linea de produccién y ensamble de hamburguesas de la empresa
Matanga Mex con la finalidad de conocer las condiciones generales de este
proceso (Ver Anexo A).

« Observacion directa. Para el desarrollo de los objetivos especificos, esta
técnica se fundamenté en constatacion de la situacién actual de la linea de
produccion y ensamble de las hamburguesas.

o Estudio de tiempos y movimientos. Se encuentra compuesta por un
método de tiempo definido por 8 ciclos que tomaron la duracion de cada
actividad dentro de la linea de produccion y ensamble de tiempos. Para ello,

el autor realizo la valoracién utilizando como herramienta un cronometro.

¢ Fuentes de recoleccion de informacion
La informacion obtenida de los métodos de recoleccion de informacion primaria
(entrevista, observacion directa y estudio de tiempos) y fuentes secundarias se
presenta enmarcada en cumplir con los derechos de autor. El manejo de los
resultados obtenidos se dara mediante un diagrama DAP describiendo los procesos
y/actividades de la linea de produccion y ensamble de hamburguesas y una matriz

de tiempos que sistematiza los tiempos en que se demora cada una de ellas.

Finalmente, se consultaron fuentes de informacion secundaria como proyectos de
grado e investigaciones asociadas a la problematica a estudiar, ademas de blogs
académicos y paginas de ingenieria industrial, que faciliten expandir el conocimiento
en cuanto al estudio de los métodos, tiempos y optimizacion de la linea de

produccion; entre los cuales se destaco:
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¢ Villamizar, S. (2022). Estudio de métodos y tiempos del sistema productivo
de la empresa "JG-Imperio de la Franela" en la ciudad de Bucaramanga.

Bucaramanga: Unidades Tecnolégicas de Santander.

Con base a lo anterigg, la Tabla 6 presenta las fases que comprendera el desarrollo

del trabajo de grado con la finalidad de cumplir con los objetivos de la investigaciom.

ELABORADO POR:
Oficina de Investigaciones

Tabla 6.

Fases del fortalecimiento empresarial

OBJETIVO ESPECIFICO

FASE

INSTRUMENTO

Realizar un diagnostico de la
linea de produccion y ensamble
de hamburguesas de Ila
fftroempresa Matanga Mex
mediante la aplicacion de
instrumentos de recoleccion de
informacion, para la
identificacion de las areas que

deben ser priorizadas e
intervenidas.

Realizar un estudio de tiempos y
movimientos en la linea de
produccion y ensamble de
hamburguesas de la
microempresa, para la definicion
de cuellos de botella, tiempos
improductivos, capacidad
productiva y mejora de métodos.

Proponer el plan de mejora para
la linea de produccion vy
ensamble de hamburguesas en
la microempresa, a través del
analisis de la informacion
recolectada y laEZBvision de
casos de estudio, que permitan
el incremento de la productividad
de la compaiiia.

FASE 1. Diagnéstico de la
linea de producciéon vy

ensamble de
hamburguesas de |Ila
microempresa Matanga
Mex

FASE 2. Estudio de

tiempos y movimiento en
la linea de produccion y
ensamble de
hamburguesas.

FASE 3. Plan de mejora
parala linea de produccion
y ensamble de
hamburguesas.

1. Meétodos de observacion
para la identificacion de las
actividades y/o areas de la
linea de  produccion vy
ensamble de hamburguesas.

2. Encuesta dirigida al jefe de
la linea de produccion vy
ensamble de hamburguesas.

3. Diagrama DAP para
sistematizar los procesos de la
linea de  produccion vy
ensamble.

1. Estudio de tiempo por
cronometro aleatorio.

2. Formato de estudio de
tiempos para la
sistematizacion de la
informacion.

1. Analisis de la informacion
recolectada y estudio de casos
provenientes de fuentes de
informacion secundaria.

Fuente: Autor
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4. DESARROLLO DEL TRABAJO DE GRADO

4.1. FASE 1. Diagnéstico de la linea de produccion y ensamble de
hamburguesas de la microempresa Matanga Mex

Para la realizacion del diagnostico se realizaron visitas a las instalaciones de la
microempresa aplicando el método de la observacion directa en el proceso de
produccion y ensamble de hamburguesas. Arraigado a lo anterior, se aplicé una
entrevista al jefe inmediato del area identificando las areas que deben ser
priorizadas, la cual evalu6 las siguientes dimensiones e indicadores

Tabla 7.
Dimensiones e indicadores de la encuesta a aplicar
CONCEPTUALIZACION DIMENSIONES INDICADOR ITEMS

La linea de ensamble Conjunto de Operaciones ¢,Qué actividades integran la
comprende un conjunto actividades u linea de ensamble y produccion
de actividades, operaciones de hamburguesas?

operaciones y areas LSe cumplen con los
interrelacionadas para la lineamientos basicos
elaboracion de las reglamentarios en materia de
hamburguesas distribucion de  maquinas?

¢ Cuales son?

¢Los métodos de trabajo estan
estandarizados? ;Qué nivel
presenta?

¢Las areas estan debidamente
demarcadas?

¢ Para el levantamiento de carga
existen condiciones y equipos
adecuados?

LSe pueden eliminar
movimientos innecesarios en los
sitios de trabajo?

¢Qué capacidad de produccion
tiene? ¢Con el volumen actual
de produccién se cumplen con
las demandas del mercado?

Producto Requerimientos ;Se cumple a tiempo con la
de calidad entrega del producto?
¢;Cuenta el personal con los
recursos necesarios para
cumplir con la produccion de
hamburguesas manteniendo la
calidad de los productos?
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(La empresa atiende a los
Percepcion de requerimientos de  clientes
los clientes externos e internos?

Fuente: Autor.

Finalmente, se llevo a cabo el levantamiento de diagramas de procesos utilizando
la metodologia de Diagrama de DAP.

4.2. FASE 2. Estudio de tiempos y movimiento en la linea de produccion y

ensamble de hamburguesas.

Se realizé un estudio de tiempos por cronémetro aleatorio valorando ocho ciclos,
para lo cual se realizaron varias visitas a la linea de produccion que permitio
visualizar el proceso de ensamble de hamburguesas. En base a lo antetior, se
emple6 una hoja de observacion que sistematizo los datos recolectados como el
nombre del producto, nombre de la pieza, tiempo promedio, tiempo normal, tiempo

estandar, tiempos improductivos, entre otros (ver Anexo C).

Calculado los tiempos estandar, se da paso a hallar la capacidad de produccion se

aplico la siguiente formula:

Donde:
CP= Capacidad de produccion
TTP= Tiempo total productivo

4.3. FASE 3. Plan de mejora para la linea de produccién y ensamble de
hamburguesas.

Después de realizar un andlisis de la informacién obtenida se determinaron las
mejoras en los métodos de preparacion para la linea de produccién y ensamble de

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: Asesor de planeacion
Oficina de Investigaciones soporte al sistema integrado de gestion FECHA APROBACION:




PAGINA 37
DOCENCIA DE 57

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO )
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

hamburguesas mediante la elabora'én de un plan de mejora que pudiera ser
implementado por la microempresa con el propésito de promover el &cremento de
la productividad. Para ello se elabord un cronograma que facilitara el seguimiento
e implantacion de las acciones de mejora disponiendo de manera ordenada las

actividades y/o elementos con los plazos para el desarrollo de las mismas.
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5. RESULTADOS

5.1. Diagndstico de la linea de produccion y ensamble de hamburguesas de
la microempresa Matanga Mex

A partir de la entrevista realizada al jefe inmediato de la linea de produccién y
ensamble de hamburguesas de la microempresa se pudo identificar que la
distribucion de maguinas cumple con los lineamientos béasicos debido a que se
cuenta con un plano de procesos donde los equipos estan sefializados, el cual es
informado a los empleados en sus procesos de capacitacion. En concordancia, los
alimentos entran en la linea de ensamblaje de la cocina para posteriormente ser
entregados al cliente final en la zona dedicada a esta funcién.

Los métodos de ensamble no se encuentran parcialmente estandarizadas y existen
areas que no se encuentran demarcadas como lo son la zona de servicio, bafios y
el lobby derivando probabilidades de peligros clasificadas en derrames de liquidos,
condiciones de seguridad tipo locativos y mecanicos por la exposicion a maquinaria,
herramientas y piezas a trabajar; arraigado a lo anterior, la microempresa no cuenta
con controles que permita el levamiento de carga optimo que reduzca lesiones
derivadas de estas acciones.

En un contexto de capacidad de produccion, en la microempresa se puede reducir
las operaciones de traslado y basqueda de movimientos al disponer la nevera que
se encuentran en el lavado encargada del almacenamiento de los productos
carnicos, quesos y verduras en el area de cocina reduciendo los tiempos de
desplazamiento. A su vez, se cumple con la capacidad productiva entre semana
debido al poco flujo de clientes que se presenta entregando los productos a tiempo;
sin embargo, los fines de semana este flujo aumenta llegando a no cumplirse la

demanda y generando retrasos en los pedidos.
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La microempresa cuenta con apoyos los fines de semana con el propoésito de
mejorar la prestacion de servicio, satisfacer los requerimientos de los clientes y
reducir los escenarios de retrasos. En ese sentido, aunque la compania se centre
en incrementar la calidad en la atencion a clientes, no se cuenta con espacios de
almacenamientos y equipos que brinden una mayor capacidad de congelamiento
de los productos requeridos para la elaboracion de hamburguesas.

Tabla 8.
Diagrama de flujo DAP para la linea de produccion y ensamble de Hamburguesas

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

Resumen
Produccion y ensamble de hamburguesas de la Operacion 9
microempresa Matanga Mex Inspeccion 1
Transporte 0
Método | N Actual 1 Propuesto Espera 1
Tipo [ | Operario 1 Maquina Almacén 0
ACTIVIDAD Total 11

No Descripcion O E’ |:> D v Tiempo Observaciones
(s9)

1 | Revision de la corona -

del pan -
2 | Abrir el pan // - Empleo de cuchillo
para rebanar pan
3 | Aderezo de la -
mayonesa
4 | Adicion de los vegetales - Productos en buen
(lechuga, tomate, estado
pepinillo)
5 | Adicion de catchup -
6 | Colocar la cebolla - No se emplea
blanca cebolla roja
7 | Disponer la carne en la -
parrilla
8 | Cocinar la carne 120 Tiempo dos
minutos

9 | Disponer la carne en la -
hamburguesa
10 | ARadir el queso -

11 | Colocar la ultima corona - Producto final
del pan hamburguesas

Fuente: Autor
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En base a lo anterior, la microempresa no tiene sistematizado los tiempos de
ejecucion de SLB actividades salvo la actividad de cocinar la carne; por tanto, se
hace necesario un estudio de tiempo y movimientos para determinar la duracion de

cada tarea.

5.2. Estudio de tiempos y movimiento en la linea de produccidon y ensamble

de hamburguesas.

El desarrollo del estudio de tiempos y movimiento se llevd a cabo mediante la
valoracion de 10 actividades desarrolladas en la linea de produccion y ensamble de
hamburguesas a través de la toma de 10 ciclos con cronémetro, con el fin de obtener
el promedio del tiempo observado, la valoracion, los suplementos por actividad, el

tiempo basico y el tiempo estandar.

Con base a lo anterior, para la determinacion de los suplementos solo se tuvieron

en cuenta aquellos quae derivan del descanso (ver Anexo D) segun el sexo de los

operarios (masculino) como se presenta en la siguiente Tabla

Tabla 9.

Calculo de los suplementos para la linea de produccién y ensamble

SUPLEMENTOS POR DESCANSO PARA LA LINEA DE PRODUCCION Y ENSAMBLE DE HAMBURGUESAS

SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS
Actividad CONSTANTES VARIABLES
Necesidades . Trabajo P .. Tension Total
personales Fatiga de pie Postura Monotonia Concentracion mental
Sexo operario Hombre Hombre Hombre Hombre Hombre Hombre Hombre
Abrir el pan 0 0 2 0 4 0 1 7
Aderezar salsa 0 0 > 0 4 0 y 7
mayonesa
Adicion de los
vegetales
(lechuga, 0 0 2 0 4 0 1 7
tomate,
pepinillo)
Adicion de
catchup 0 0 2 0 4 0 1 7
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Colocar la
cebolla blanca 0 0 2 0 4 0 1 7
Disponer la
carne en la 0 0 2 0 4 2 4 12
parrilla
Cocinar la
carne 5 4 2 2 4 0 4 21
Disponer la
carne en la 0 0 2 2 4 2 1 11
hamburguesa
Anadir el queso 0 0 2 0 4 0 1 7
Colocar la
ultima corona 0 0 2 0 4 0 1 7
del pan
Fuente: Autor.
A partir de la informacion calculada, se dio paso a determinar el tiempo estandar y
el tiempo basico para la linea de produccion y ensamble de Matanga Mex (ver Tabla
10); a su vez, los suplementos determinados permiten observar que las actividades
dedicadas a la coccion de la carne y ala disposicion de la carne en la parrilla son
tareas que podrian generar cuellos de botellas dentro de la linea de produccién y
ensamble de hamburguesas.
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La valoracion del tiempo estandar dio un tiempo de ciclo de 149.33 segundos. Cabe
mencionar que la linea de ensamble cuenta con tres empleados destinados de la
siguiente manera:
¢ Un trabajador para la parrilla
¢ Untrabajador encargado de abrir el pan, aderezar y adicionar los vegetales.
e Un trabajador para terminar de ensamblar adicionando la carne de
hamburguesa y el queso.

Con base a lo anterior, el nuevo tiempo estandar para los tres empleados se realiza
de acuerdo a la valoracién del ritmo de trabajo para cada activid% luego se divide
el tiempo estandar por el trabajador de acuerdo a su valoracion como se presenta

en la siguiente Tabla

Tabla 11.
Determinacion del tiempo estandar para todos los empleados

Valoracion segun

Actividad TP para 1 Numero de el namero de Tie'mpo
empleado empleados empleados estandar
Abrir el pan 4.413 1 (75%) 0.75 5.884
Aderezar salsa 5 g0 1(75%) 0.75 2,675
mayonesa
Adicion de los
vegetales (lechuga, 8.292 1(100%) 1.00 8.292
tomate, pepinillo)
Agregar catchup 2.675 1(100%) 1.00 2.675
Colocar la cebolla o
blanca 2.006 1(75%) 0.75 2.675
Disponer la carne en o
la parrilla 5.32 1(100%) 1.00 5.32
Cocinar carne 117.97 1(100%) 1.00 117.97
Disponer la carne en o
la hamburguesa 2.636 1(100%) 1.00 2.636
Anadir el queso 2.675 1(100%) 1.00 2.675
Colocar la diima 4 557 1(75%) 0.75 1.782
corona del pan
Total
o 152.584

Fuente: Autor
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A partir de la informacion recolectada se determina que la capacidad de produccion

de la linea de ensamble de hamburguesas de la empresa Matanga Mex utilizando
la siguiente formula donde 152.584 seg equivale a 2.54 min.

1
P = Tiempo estandar
CP = !
~ 2.54min

CP = 0.39 hamb/min
En consecuencia, la capacidad de produccion de la empresa Matanga Mex es de
0.39 hamburguesas/minutos lo que equivaldria a 23.4 hamburguesas/hora.

Finalmente, las actividades asociadas a la preparacion del pan inciden en la
generacion de tiempos improductivos; asimismo, las actividades enmarcadas en la
disposicion de la carne en la parrilla y su posterior coccion derivan cuellos de botella
dentro de la linea de produccion y ensamble de hamburguesas.

5.3. Plan de mejora para lalinea de produccién y ensamble de hamburguesas.

Se propone a la empresa Matanga Mex, el cambio de la nevera de carnicos hacia
la zona de produccion de hamburguesas con el propdsito de reducir el
desplazamiento en las instalaciones; lo cual, a su vez, minimiza los tiempos
improductivos y el desgaste de los operarios. Arraigado a lo anterior, la
implementacion de refrigeradores de almacenamiento compuestos de cuatro
niveles con la finalidad de incrementar la capacidad de produccién los fines de

semana cuando el flujo de clientes aumenta.

En un contexto de Seguridad y Salud en el Trabajo aunque los empleados se
encuentran adscritos a la ARL, el desarrollo de medidas de control como
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capacitaciones sobre levantamiento de cargas y peligros derivados de las
actividades de la linea de ensamble reduce las probabilidades de riesgos laborales.
Asimismo, invertir en equipo automatizado como cintas de transporte evita que los
operarios se expongan a algun tipo de accidente, lesion o fractura (Villamizar, 2022);
por otro lado, para la preparacion del pan se recomienda contar con una cortadora
que permita reducir los tiempos improductivos.

Con base a lo anterior, la Tabla 12 presenta un plan de mejora para la linea de

produccion y ensamble de hamburguesas

Tabla 12.
Plan de mejora para la linea de ensamble de hamburguesas
PLAN DE MEJORA PARA LA LINEA DE PRODUCCION Y ENSAMBLE DE
HAMBURGUESAS DE MATANGA MEX
Objetivo: Proponer un plan de mejora dfl) la finalidad de optimizar el tiempo de ensamble de
hamburguesas y promover el incremento de la capacidad de produccion de la empresa.
Indicador eficacia: (Actividades realizadas/ Actividades propuestas) *100

No Actividad Responsable Recurso Plazo

requerido

1 Desplazamiento de la nevera de carnicos Jefe de Personal de la A corto
hacia el area de produccion y ensamble.  produccion empresa plazo

2 Implementacion de refrigeradores de Gerente 2 refrigeradores  ([f3diano
almacenamiento para incrementar la industriales plazo
capacidad de produccion.

3 Adecuar la zona de trabajo que responda  Jefe de Largo plazo
a la correcta division de las zonas de calidad
lavado, ensamble y almacenamiento

4 Desarrollar una tabla de control de Jefede Diagramas con Mediano
actividades para los operarios. produccion métodos plazo

propuestos,
cronémetro,
formularios de
datos.

5 Adquirir equipos automatizados como Jefe de Cinta de Mediano
cintas de transporte evita que los calidad transporte plazo
operarios se expongan a algun tipo de
accidente, lesion o factura

6 Adquirir maquina cortadora de pan Gerente 1 maquina Mediano

cortadora plazo

Fuente: Autor.
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Para la optimizacion de los tiempos de produccion y ensamble de hamburguesas
se recomienda la reduccion de los porcentajes de suplementos mediante la mejora
de las condiciones con las que los empleados realizan sus actividades como el
desplazamiento de la nevera de productos carnicos y la adecuacion de la zona de
ensamble; por tanto, se recomienda los siguientes porcentajes:

Tabla 13.
Reduccion de suplementos

PROPUESTA DE SUPLEMENTOS

Suplemento (%)

No Actividad
Método actual Propuesta Reduccion
1 Abrir el pan 7 5 2
2 Aderezo de la mayonesa 7 5 2
3 Adicion de los vegetales (lechuga, tomate,
pepinillo) 7 5 2
4  Adicion de catchup 7 5 2
5 Colocar la cebolla blanca 7 5 2
6 Disponer la carne en la parrilla 12 10 2
7 Cocinar la carne 29 19 2
8 Disponer la carne en la hamburguesa 11 9 2
9 Anadir el queso 7 5 2
10 Colocar la ultima corona del pan - 5 5

Fuente: Autor.

A partir de la reduccion del tiempo de los suplementos se ahorraran los siguientes

segundos por actividad
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Tabila 14.
Ahorro de segundos en la propuesta de reduccion de suplementos

Propuesta de reduccion de Tiempos

Método actual Método propuesto
- Ahorro
Actividad TP para 1 TP TPparal Lop 0 (seg)
empleado Total empleado
Abrir el pan 4.413 5.884 4.331 5.774 0.11
Aderezar salsa mayonesa 2.006 2.675 1.969 2.625 0.05
Adicion de los vegetales (lechuga,
tomate, pepinillo) 8.292 8.292 8.137 8.137 0.155
Agregar catchup 2.675 2.675 2.625 2.625 0.05
Colocar la cebolla blanca 2.006 2.675 1.968 2.624 0.051
Disponer la carne en la parrilla 5.32 5.32 5.225 5.225 0.095
Cocinar carne 117.97 117.97 116.025 116.025 1.945
Disponer la carne en la hamburguesa 2.636 2.636 2.588 2.588 0.048
Anadir el queso 2.675 2.675 2.625 2.625 0.05
Colocar la ultima corona del pan 1.337 1.782 1.312 1.749 0.033
Fuente: Autor
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6. CONCLUSIONES

A partir del instrumento de recoleccion primaria aplicado se obtuvo que la linea de
produccidon y ensamble de hamburguesas de la empresa Matanga Mix estan
compuesta por 11 actividades entre las cuales se destaca la revision de las coronas
de pan, la adicion de vegetales, catchup, cebolla queso y mayonesa, el cocinado de
la carne y el armado de estos ingredientes. En ese sentido, los métodos no se
encuentran parcialmente estandarizados, la empresa no cuenta con espacios de
almacenamiento lo que representa demoras en la entrega de pedidos; a su vez, los
flujos de clientes son altos los fines de semana produciendo escenarios donde los

empleados no alcanzan a satisfacer la demanda.

En un contexto de estudio de tiempos, en la microempresa se cuenta con un tiempo
estandar de 152.584 segundos para que un empleado realice todo el proceso de
produccion y ensamble de hamburguesas con el método actual desarrollado; por su
parte mediante el método propuesto se cuenta con un tiempo de 149.997 segundos
lo que indica una reduccion de 2.587 segundos. Lo anterior, permitira a la compafia
brindar mejorar en la capacidad productiva los fines de semana, reduciendo los

tiempos de espera entre pedidos.

En base a lo anterior, el plan de mejora estuvo compuesto por una serie de
estrategias enmarcadas en la adecuacion de las zonas de trabajo, el
desplazamiento de equipos y maquinarias y la reduccion de suplementos en las

actividades de la linea de produccion y ensamble de hamburguesas.
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7. RECOMENDACIONES

o Para futuras investigaciones se recownda profundiza en la determinacién
de tiempos perdidos y sus causales con la finalidad de reducir los tiempos
improductivos que se generan en el desarrollo de las actividades y asi poder
contribuir al incremento de la capacidad productiva.

« A lamicroempresa Matanga Mex se recomienda la adecuacion de las zonas
de lavado, ensamble y almacenamiento ya que algunas de estas no
presentan una correcta demarcacion; como también, algunas maquinarias
se encuentran distanciadas de su zona de uso. Lo anterior, con la finalidad
de reducir los tiempos de desplazamiento entre las actividades y mitigar
escenarios de ocurrencia de lesiones y/o accidentes.

. Eilra las investigaciones futuras se sugiere la constante actualizacion de los
estudios de tiempo en la linea de produccion y ensamble de hamburguesas
con el objetivo de verificar que la capacidad de produccion de la
microempresa se mantenga Optima respondiendo ante el flujo de los

clientes.

« Se recomienda a la microempresa Matanga Mex el desarrollo de campanas
de capacitacion enmarcadas eﬁ la seguridad en el lugar de trabajo, tiempos
improductivos y suplementos con el proposito de promover una cultura de
mejora en las actividades de la produccion.
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9. ANEXOS
ANEXO A. ENCUESTA A REALIZAR AL JEDE INMEDIATO

ENTREVISTA PARA LA LINEA DE PRODUCCION Y ENSAMBLE DE
HAMBURGUESAS DE LA EMPRESA MATANGA MEX RESTAURANTE

La siguiente encuesta sera aplicada al jefe inmediato de la linea de produccidn y ensamble
de hamburguesas de la microempresa con el propdsito de realizar un diagnéstico y priorizar
squellas éress. sctividades y/o zonas s intervenir. En consecuencia. el encuestado dars
respuesta s las siguientes preguntas:

£ Qué actividades integran Is linea de ensamble y produccion de hamburguesas?

i Se cumplen con los lineamientos bésicos reglamentarios en materia de distribucion de
méquinas? ;Cusles son?

iLos métodos de trabsjo estén estandarizados? ; Qué nivel presenta?

iLas dreas estan debidamente demarcadas?

i Para el levantamiento de carga existen condiciones y equipos adecuados?

¢ Se pueden eliminar movimientos innecesarios en los sitios de trabajo?

£ Qué capacidad de produccidn fiene? ;Con el velumen actusal de produccion se cumplen
con las demandas del mercado?

¢ Se cumple a tiempo con la enfrega del producto?

£ Cuenta el personal con los recursos necesarios para cumplir con la produccion de
hamburguesas manteniendo la calidad de los productos?

cLa empress sfiende 3 los requerimientos de clientes externos e internos?
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ANEXO B. ENTREVISTA PARA LA LINEA DE PRODUCCION Y ENSAMBLE DE
HAMBURGUESAS DE LA EMPRESA MATANGA MEX RESTAURANTE

La siguiente encuesta sera aplicada al jefe inmediato de la linea de produccién y
ensamble de hamburguesas de la microempresa con el proposito de realizar un
diagnéstico y priorizar aquellas areas, actividades y/o zonas a intervenir. En
consecuencia, el encuestado dara respuesta a las siguientes preguntas:

¢Qué actividades integran la linea de ensamble y produccion de hamburguesas?
El proceso de elaboracién de las hamburguesas comienza en la corona del pan esta
debidamente escogido sin empolladuras y uniformemente en la linea se ensambla
se adereza la mayonesa, agrega la lechuga, agrega tomates, se pone dos pepinillos,
agrega céatchup, cebolla blanca en la parrilla se cocina la carne que esta
debidamente preparada, se pone el queso y por lo consecuente la carne y su pan

¢ Se cumplen con los lineamientos basicos reglamentarios en materia de distribucion
de maquinas? ¢Cuales son?

Si se cumplen los lineamientos basicos en materia distribucién de maguinas se
establecié un plano de procesos desde que un empleado entra disponer de los
alimentos v lleva a la cocina hasta la zona de entrega y los equipos estan
distribuidos en ese orden. Cada equipo esta distribuido para que sea mas fluida la
operacion vy la linea gas debe estar a una distancia prudente. Cada équido debe
estar sefalizado.

¢Los métodos de trabajo estan estandarizados? ¢ Qué nivel presenta?
Si hay unas metodologias estandarizadas, pero no completas, ay otra operacion
libre.

¢;Las areas estan debidamente demarcadas?
No todas las areas estan debidamente marcas solamente en la cocina que estan
las senales de precaucion, faltaria el servicio 0 zona de entrega, los banos v lobby.

¢ Para el levantamiento de carga existen condiciones y equipos adecuados?

No _existe ningiin material o equipo y ningun lineamiento con el levantamiento de
peso o carga dentro el restaurante, pero los empleados si estan asegurados con
ARL.

¢ Se pueden eliminar movimientos innecesarios en los sitios de trabajo?

Si puede eliminar movientes innecesarios por ejemplo hay dos neveras, la nevera
gue almacena los productos carnicos, quesos, verduras esta en el area de lavado
si estuviese en la cocina reduce los movimientos.
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¢Qué capacidad de produccion tiene? ;Con el volumen actual de produccion se
cumplen con las demandas del mercado?

Entre semana si se cumple con la capacidad de produccion y la demanda, pero el
fin_ semana varia mucho hay fines de semana no se cumple. También no hay
espacio de almacenamiento v equipos que le puedan ayudar como un resfriador
como mayor capacidad.

¢ Se cumple a tiempo con la entrega del producto?
Entre semana de lunes a viernes se cumple, pero cuando mayor demanda hay
mayor retraso en los pedidos.

¢ Cuenta el personal con los recursos necesarios para cumplir con la produccion de
hamburguesas manteniendo la calidad de los productos?

Si contamos con el personal necesario entre semana esta de cocina, el de servicio
o atencidn al cliente y el mesero. El fin semana llegan los apoyos la cocina servicio
y atencién a las mesas

¢La empresa atiende a los requerimientos de clientes externos e internos?
Si se cumple va que el restaure tiene una gran variedad de produccion y de platos
llegan muchos clientes de toda parte porque son platos mexicanos.
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ANEXO C. ESTUDIO DE TIEMPOS

VERSION: 1.0

ESTUDIO DE MOVIMIENTOS Y TIEMPOS
Empresa
| Proceso Operacion
Equipo Analista
Movimientos Fecha
N Descripcion Ciclos | dos) TOp v TB 5 TP
Elemento/ actividad t 1 [2]3]als]s
To
To
To
To
To
To
To
To
To
To
Tiempo ciclo
Total [ |
Donde:

TOp= Promedic de tiempo observado V=valoracion 5= Suplemento TB= Tiempo basico TP= Tiempo estandar
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VALORACION DE SUPLEMENTOS  OIT: Ejemplo sin valor normiative
SUPLEMENTOS CONSTANTES
H M
A Suplementos por necesidades personaes 5 7
B. Suplemento base por fatiga LK
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
H M H M
Suplementos por trabajar de pie 14 E. Condiciones atmesféricas
|: Suplemento por postura anormal indice de enfriamiento de Kata
Ligeramente incomoda 0 1 15 [
Incamods {incinado} 1 3 L] 0 10
My incomoda |acostado, estirado| T 1 L] [
C. wso de fuerza/Energia muscular 2 100 300
(Levantar, tirar, empujar F. Concentracida intensa
[ kgl Trabajes de cierta precision 00
15 0 1 Trabajos precisos o fatigasos 112
5 1 1 Trabajos de gran precision o muy fatignsas § 5
15 1 13 6. Ruide
10 i 4 Continun 00
115 4 6 Intermitente y fuerte 112
15 5 8 Intermitente y muy fuerte 5§ 5
175 7 10 H. Tension mental
i) 9 13 Proceso bastante comple 1 1
ns n 1 Atencion didids, muches objetos 4 4
5 13 20max Muy complejo E B
n 7 L Monctona
s n Trabajo dlgo mondtono 00
D. Mala iluminacidn Trabajo bastante mondtono 11
Ligeramente por debajo de |z potenciz 0 0 Trabajo muy mondtono 4 4
Bastante por debap 1 1 1. Tedio
Absolutamente por debzjo 5 5 Trabajo dgo aburrido 00
Trabajo bastante aburrido 11
Trabajo muy sburrido L
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