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Resumen

El presente documento se deriva de la practica empresarial dirigida, la cual se realizé en la
empresa Godca Catering dedicada a la elaboracién de alimentos listos para el consumo y
especificamente en el departamento de montaje de alimentos.

Toda empresa independientemente de la actividad que realice debe considerar de suma
importancia la productividad. Lo cual no es ajeno a la industria alimenticia, especificamente las
proveedoras de alimentos listos para el consumo. Buscando formas o instrumentos que originan
una mayor productividad para contrarrestar los efectos econémicos se ve como una oportunidad
ampliamente efectiva la aplicacion del estudio de tiempos y movimientos. Con lo cual se espera
elaborar un producto de calidad, al menor tiempo posible y con el menor esfuerzo de parte de sus

empleados.

La base del estudio radica en el ordenamiento de los procesos de montajes mediante el
establecimiento de un tiempo estandar para la realizacion de las tareas, que tiene como base el
estudio de tiempos y movimientos. Por medio del cual se establecen tiempos estandar de las
tareas asignadas y simplifican los movimientos que conllevan la ejecucion de una tarea asignada.
Logrando la uniformidad de los proceso, calidad desde la fuente y una mejora continua de todo el
proceso de montaje.

A partir de la los incidentes suscitados en Nueva York, llamado 9-11, la historia de la aviacion
cambio considerablemente. EI mayor impacto lo sufrieron las empresas proveedoras de

alimentos, por lo cual deben buscar alternativas de ahorro en sus procesos operativos.

La investigacién se centrd en el departamento de produccion, personal de montaje de alimentos
llevando a cabo tomas de tiempos y observacion de los movimientos del personal durante la

realizacion de sus actividades.

Los resultados de la investigacion evidenciaron un desorden en la asignacién de tareas y

movimientos adicionales que provocan horas extras innecesarias en el montaje de alimentos.



Como propuesta de mejora se recomendd la implementacion y utilizacion de un tiempo estandar
en la asignacion de tareas y actividades de montaje de alimentos. Asi también el uso de guias

visuales logrando una uniformidad del montaje de alimentos.



Introduccion

Derivado de la necesidad que las empresas presentan para subsistir en el mercado comercial se
deben revisar su costo operativo. Durante este andlisis de costos, saltan dos rubros como los de
mayor impacto siendo este el costo de materia prima y el costo de mano de obra. EIl primero de
estos va en relacion al segundo ya que por una falta de organizacién en la asignacion de tareas se
tiende a programar un considerable nimero de funciones que originan horas extras. Asi como un

desperdicio en la materia prima y pérdida de tiempo.

Se analizaron hechos recientes, mediante los cuales se podra elaborar un diagndstico de las horas
necesarias y personal necesario para la elaboracion y el montaje de los alimentos segun los
requerimientos de los clientes. Uno de los objetivos sera el elaborar y montar las comidas justas
y apegadas a los pedidos o prondsticos de venta reduciendo la sobreproduccién y el costo
operativo actual. Primordialmente el objetivo es el ordenamiento del proceso de montaje lo cual
se logrd alcanzar por medio del estudio de tiempos y movimientos, también conocido como
medicion del trabajo. Dicho proceso consiste en establecer un tiempo estandar para la realizacion
de las actividades. Asi como establecer el tiempo promedio en el cual se deben realizar ciertas
actividades en beneficio de la productividad y el ordenamiento del proceso de montaje.

Productividad puede definirse como la relacién entre la cantidad de bienes y servicios producidos
y la cantidad de recursos utilizados. En la fabricacion la productividad sirve para evaluar el
rendimiento de los talleres, las maquinas, los equipos de trabajo y los empleados. La
productividad se define como la relacién entre insumos y productos, en tanto que la eficiencia

representa el costo por unidad de producto.



Se espera lograr una asignacién adecuada de personas segin las necesidades de montaje
departamento de produccion. Asi como una distribucion equitativa de las tareas por turno. De tal
forma que todos tengan que realizar o mantengan la misma carga laboral. Identificando los
movimientos repetitivos que incrementa la doble manipulacién para ser eliminados, de tal grado
que se logre la productividad planificada. También eliminar o reducir los movimientos

ineficientes y acelerar los eficientes.

El mayor beneficiado mediante el ordenamiento del montaje mediante el estudio de tiempos y
movimientos es la sociedad mercantil y su administracién logrando un mejor rendimiento de los
trabajadores y de la utilizacion adecuada de las materias primas, que se transforman en una

mayor utilidad utilizando dos tipos de investigacion:

e Explorativa: al momento de efectuar la investigacion documental y de campo.
e Descriptiva: técnicas especificas en la recoleccion de informacion, como las entrevistas y
los cuestionarios.
Se estudio al personal de montaje y el desarrollo de las actividades de trabajo de la empresa por

medio de una observaciédn de las labores que anteriormente se llevaban a cabo.

Finalizada la toma de tiempo y elaboradas las graficas para una mejor comparacion visual de los
mismos se puede determinar que el turno AM1 inicialmente terminaba sus asignaciones en un
tiempo de 12 horas, lo cual representa 4.5 horas de tiempo extra. Sin embargo durante la toma de
tiempos esta cifra fue disminuyendo conforme el personal realizaba la misma tarea demostrando
que los tiempos de ensamblaje pueden ser menores y por ende se obtiene una mejor

productividad ya que en la tercera muestra refleja una disminucién considerable.



Capitulo 1

1. Antecedentes

A partir del incidente que estremecio al mundo, el llamado 9-11, el ataque terrorista que sufrieran
las torres financieras en Nueva York, Estados Unidos de América la economia de dicho pais y del
mundo entero se vio afectada considerablemente empero la industria que mas sufrié y que adn
sigue sufriendo los estragos de dichos atentados son sin duda las lineas aéreas y por ende las
empresas relacionadas a la aviacién siendo este es el caso de las empresas que brindan el servicio

de alimentacion (catering) a dicha rama de la aviacion comercial.

Por los incidentes antes descritos los rubros de varios insumos y servicios relacionados con el
trafico aéreo tuvieron un incremento considerable en los costos operacionales dando origen a un
decremento en el servicio abordo (alimentos, bebidas, entretenimiento), ya que este es el Unico
rubro que no impacta directamente en la operacion del vuelo como lo fuera el volar con el
combustible justo para el trayecto de la aeronave o disminuir el nmero de sobrecargos aspectos
de la operacion aérea que no pueden faltar por normas de seguridad internacionales. Lo que dio
paso a la disminucion en las porciones de alimentos servidas en los distintos trayectos de las
aeronaves de un destino a otro con el afan de disminuir el costo operativo manejado recargado

por el alza en otros rubros indispensables para la operacion.

Por lo anterior parte la necesidad que las empresas que prestan el servicio de alimentacién a
lineas aéreas deben revisar sus costos operativos igualmente. Asi como el estancamiento de la
economia nacional, la empresa que presta el servicio de alimentos a las diferentes lineas aéreas
que operan en Guatemala, se ve envuelta en la necesidad de analizar sus costos operativos.
Durante este analisis de costos, saltan dos rubros como los de mayor impacto siendo este el costo
de materia prima y el costo de mano de obra. EIl primero de estos va en relacién al segundo ya
que, por una falta de organizacion en la asignacion de turnos se tiende a programar un nimero

menor al necesario, originando horas extras; asi como, un desperdicio en la materia prima debido



a la necesidad de trabajar méas del turno normal, provocando un desgaste de los trabajadores
quienes cansados hacen mal uso de las materias disponibles.

Se analizaron hechos recientes, mediante los cuales se podra elaborar un diagndéstico de las horas
necesarias y personal necesario para la elaboracion y el montaje de los alimentos segin los
requerimientos de los clientes. Uno de los objetivos seré el elaborar y montar las comidas justas
y apegadas a los pedidos o prondésticos de venta reduciendo la sobreproduccion y el costo
operativo actual. Primordialmente nuestro objetivo es el ordenamiento del proceso de montaje lo
cual podremos alcanzar por medio del estudio de tiempos y movimientos, también conocido
como medicién del trabajo. Dicho proceso consiste en establecer un tiempo estdndar para la
realizacion de las actividades. En otras palabras, el tiempo promedio en el cual se deben realizar
ciertas actividades en beneficio de la productividad y el ordenamiento del proceso de montaje. El
tiempo promedio se pueden conocer por medio de una recopilacion de datos histéricos, es decir,
comparar las horas trabajadas en fechas pasadas y relacionarlas con el nimero de servicios

(alimentos) facturados.

Con ayuda de la estadistica se logro definir un tiempo estandar, otro método es por medio de la
observacion y toma de tiempos auxiliados por un cronémetro. Con este método se puede tomar
los tiempos de un nimero significativo de actividades y de alli desarrollar un promedio (tiempo

estandar).

El estudio de movimientos se realizé por medio de la observacion con la cual se identifican
movimientos insuficientes que al eliminarlos proporcionara un mejor desempefio de las labores
gue aumenta la tasa de productividad; de tal forma que el trabajo se realizara eficientemente y no
de forma inadecuada o improductiva como hasta ahora se ha dado. EI fundador de las técnicas
del estudio de movimientos, es Frank B. Gilbreth quien puso en practica sus teorias al trabajo de
colocacion de ladrillos de la albafiileria. Antes de la implantacion de sus teorias se colocaban 120
ladrillos por hora hombre y al final de su estudio se logré mejorar la productividad a través de un

incremento a 350 ladrillos por hora hombre.



De los estudios previos realizados a los cuales se tuvo acceso, el estudio se aplica a funciones
repetitivas, realizadas en una misma area de trabajo. La elaboracién y montaje de alimentos para
las lineas aéreas se realiza en este mismo contexto por lo cual se lograra sin mayor dificultad la
aplicacion del estudio de tiempos y movimientos considerando las condiciones de la planta en

Guatemala y del nimero de alimentos elaborados / montados.

Para la realizacion del estudio de tiempos y movimientos se deben cumplir con ciertos aspectos
relevantes a la estandarizacién de la funciones. El operario debera sentirse comodo con la forma

que realiza las actividades y la técnica empleada.

La persona que realiza el analisis de las funciones, toma de tiempos, debe contar con las
herramientas adecuadas siendo estas por lo menos un crondémetro, formato (planilla) y una
calculadora. Previo al levantamiento del estudio se debe capacitar a las personas que cooperaran
con el mismo. La persona evaluada debera tener conocimiento de que es objeto de estudio. El

evaluador no debe de ejercer presion y actuar de una forma serena.

1.2 Marco tedrico

1.2.1 Empresa

Una entidad juridica que realiza actividades economicas por las aportaciones de capital de
personas ajenas a la actividad de la empresa, Ilamados accionistas.  Las empresas siguen
existiendo aunque las acciones cambien de propietario y todas poseen activos. Cuando se crea
una empresa hay que redactar una serie de documentos publicos en los que se define el objetivo
de ella, la cual es la razon social, el dominio fiscal, quienes son los socios fundadores, cual es la
cantidad del capital inicial, cuantas acciones o participantes existen para dividir el capital social,

también la creacién de estatutos.



1.2.1.1 Gran empresa

Es de grandes dimensiones y generalmente controlan la mayoria del mercado local. Generalmente
crean monopolios y tienen control sobre grandes grupos de la poblacion. Son las empresas
lideres en el mercado y dictan los lineamientos a seguir en cuanto a calidad de productos, precio,

publicidad entre otros.

1.2.1.2 Empresa de utilidad publica

Es una corporacion privada que sirve o vende servicios al publico que es controlada y
administrada por el sector privado. Son quienes dictaminan sus normas y politicas, un ejemplo de
estas empresas son: La Empresa Eléctrica, EMPAGUA, el gobierno las regula y generalmente

también se convierten en monopolio.

1.2.1.3 Empresa privada

Es en la que el negocio pertenece y es administrado por personas que se arriesgan y que estan
motivadas por conseguir beneficios para si mismos, a nivel econémico. Venden productos o
prestan servicios a cambio de una remuneracion que al final del proceso financiero deje una

ganancia a su o sus duefios.

1.2.1.4 Empresa publica

Esta es creada por el Gobierno, para prestar servicios publicos, su fin no es el lucro, es social, por
lo general en los paises en vias de desarrollo, no son de excelente desarrollo ni alta calidad.
Tratan de vender o prestar los mismos servicios que una empresa privada, con la diferencia de su
costo al publico que por lo general son de menor precio o inclusive pueden llegar a ser gratuitos

por lo tanto, cuentan con recursos limitados para su operacion.



1.2.2 Procesadora de alimentos

Es una linea de procesos lo mas continua posible, pero se realiza un control sobre cada unidad de
proceso Yy es lo que determina que la calidad pueda ser asegurada con mayor precision. Alimento
es toda sustancia elaborada, semi-elaborada o en bruto, que se destina al consumo humano,
incluyendo las bebidas y cualquier otra sustancia que se utiliza en la elaboracién, preparacion o

tratamiento de alimentos.

1.2.3 Infraestructura

Es determinada por razones de operaciones, los aspectos relativos a la produccion directa y el
financiamiento disponible cubriendo las necesidades basicas que permitan mantener siempre el
nivel necesario de sanidad e higiene de un proceso productivo. Se recomienda considerar lo

siguiente:

Localizacién: debe ser accesible para el abastecimiento de materia prima.

e Disefio de la unidad de produccion: varian seguin el sistema de produccion, volumen y

recursos disponibles.

e Layout: distribucion y ordenamiento fisico funcional y eficiente
Servicios basicos: energia eléctrica, agua potable, control de higiene, control de calidad y
otros.

e Equipamiento: lo necesario para procesar satisfactoriamente los alimentos

1.2.4 Materia prima

Es uno de los aspectos importantes a considerar, son todos aquellos ingredientes y componentes

para la elaboracién de un platillo de comida. Este es uno de los aspectos méas importantes cuando
9



se habla del procesamiento de alimentos, los cuales deben ser de primera calidad, bajo el
concepto de calidad en la fuente. Calidad en la fuente no es més que recibir un producto en
Optimas condiciones de un proceso y enviarlo en optimas condiciones al otro proceso, de tal
forma que, durante la cadena de procesos la materia prima vaya de proceso en proceso en las
condiciones de calidad determinadas asegurandonos como resultado final un producto de calidad

listo para el consumo.

1.2.5 Operaciones preliminares en la elaboracion de alimentos

Deben desarrollarse bajo estrictas normas de higiene, por lo cual los empleados deben utilizar
uniformes limpios, el cabello cubierto, utensilios y mesas de trabajo que sean lavados con
frecuencia y facilidad asi como agua y quimicos disponibles para el lavado de manos no se
recomienda el uso de cobre, bronce o hierro puesto que la accién del acido sobre estos metales

puede afectar el producto.

1.2.6 Controles de calidad e higiene

El HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points, en espafiol APPCC, Analisis de
Peligros y Puntos de control Critico) se utilizd por primera vez en EE.UU. en la década de los 60
como un sistema preventivo para garantizar la seguridad de los alimentos. EIl sistema HACCP
permite identificar riesgos especificos y medidas preventivas para su control con el fin de
garantizar la inocuidad de los alimentos. Puede aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria,
desde el productor primario hasta el consumidor final es decir, preparacion, fabricacion,
transformacion, envasado, almacenamiento, transporte, distribucion, manipulacién y venta o

suministro al consumidor.
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1.2.6.1 Principios del sistema HACCP

Realizar un anélisis o identificacion de los peligros.

¢ Identificar los puntos criticos de control en la cadena de procesos.

e Establecer los limites criticos que la cadena de procesos este bajo control.

e Establecer un sistema de vigilancia 0 monitoreo.

e Establecer las acciones correctivas.

e Establecer un sistema de verificacion.

e Establecer un sistema de documentacion o registro.

1.2.7 Productividad

Productividad puede definirse como la relacion entre la cantidad de bienes y servicios producidos
y la cantidad de recursos utilizados. En la fabricacion la productividad sirve para evaluar el

rendimiento de los talleres, las maquinas, los equipos de trabajo y los empleados.

Productividad en términos de empleados es sindnimo de rendimiento. En un enfoque sistematico
decimos que algo o alguien es productivo con una cantidad de recursos (Insumos) en un periodo

de tiempo dado se obtiene el méximo de productos.

La productividad en las maquinas y equipos esta dada como parte de sus caracteristicas técnicas.

No asi con el recurso humano o los trabajadores. Deben de considerarse factores que influyen.
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1.2.7.1 Importancia

La productividad esta estrechamente ligada a al costo directo e indirecto. Del costo total a cubrir
en una empresa tipica de mano factura de productos metalicos, 15% es para mano de obra directa,
40% para gastos generales. En este ejemplo vemos claramente que el 55% del costo puede ser
controlado mediante una efectiva productividad. Se debe comprender claramente que todos los
aspectos de un negocio o industria, ventas, finanzas, produccion, ingenieria, costos,
mantenimiento y administracion son areas fértiles para la aplicacion de métodos, estudio de

tiempos y sistemas adecuados de pago de salarios.

El dnico camino para que un negocio pueda crecer y aumentar su rentabilidad (o sus utilidades)
es aumentando su productividad. El instrumento  fundamental que origina una mayor
productividad es la utilizacién de métodos, el estudio de tiempos y un sistema de pago de

salarios.

1.2.7.2 {Cémo medir la productividad?

La productividad se define como la relacién entre insumos y productos, en tanto que la eficiencia

representa el costo por unidad de producto, por ejemplo:

En el caso de los servicios de salud, la medida de productividad estaria dada por la relacion
existente entre el nimero de consultas otorgadas por hora/médico. La productividad se mediria a
partir del costo por consulta, mismo que estaria integrado no solo por el tiempo dedicado por el
médico a esa consulta, sino también por todos los demas insumos involucrados en ese evento
particular, como pueden ser materiales de curacion medicamentos empleados, tiempo de la

enfermera y otros.

Este modelo se aplica muy bien a una empresa manufacturera, taller o que fabriquen un conjunto
homogéneo de productos. Sin embargo, muchas empresas modernas manufacturan una gran
variedad de productos que son heterogéneas tanto en valor como en volumen de produccién a su

complejidad tecnoldgica que puede presentar grandes diferencias. En estas empresas la
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productividad global se mide basandose en un numero definido de centros de utilidades, que

representan en forma adecuada la actividad real de la empresa.

1.2.7.3 Indice de productividad

Con el fin de medir el progreso de la productividad, generalmente se emplea el INDICE DE
PRODUCTIVIDAD (P) como punto de comparacion:
P=100*(Productividad Observada) / (Estandar de Productividad)

La productividad observada es la productividad medida durante un periodo definido (dia, semana,
mes, afio) en un sistema conocido (taller, empresa, sector econémico, departamento, mano de

obra, energia, pais).

Con lo anterior vemos que podemos obtener diferentes medidas de productividad, evaluar
diferentes sistemas, departamentos, empresas, recursos como materias primas, energia, entre
otros. Empero lo mas importante es ir definiendo la tendencia por medio del uso de indices de
productividad a través del tiempo en nuestras empresas, realizar las correcciones necesarias con

el fin de aumentar la eficiencia y ser mas rentables.

1.2.7.4 Factores internos y externos que influyen en la productividad

Los factores internos son los medios de produccion, humano y material, al que se tiene acceso a
su manejo y control. Los factores externos son los que se dan en el ambiente social y politico en

el cual desarrolla la activad industrial de los cuales no se tiene control sobre ellos.
1.2.7.4.1 Factores internos

e Terrenos y edificios
e Materiales
e Energia

e Maquinas y equipo
13



e Recurso humano

1.2.7.4.2 Factores externos

e Disponibilidad de materiales o materias primas.

e Mano de obra calificada

e Politicas estatales relativas a tributacion y aranceles
¢ Infraestructura existente

e Disponibilidad de capital e intereses

e Medidas de ajuste aplicadas

1.2.8 Tiempos y movimientos

Un estudio de tiempo y movimientos investiga sistematicamente las actividades de trabajo a fin
de determinar el método preferido de hacer un trabajo y el tiempo estandar requerido para
desempefiar una tarea especifica. Este tipo de estudio es también conocido como disefio de
métodos de trabajo. Su objetivo estad en combinar procesos, materiales, herramientas, el equipo, y

las condiciones trabajo para que las tareas puedan realizarse eficiente y efectivamente.

1.2.8.1 Medicion del tiempo

El método mas comdn consiste en medir el tiempo de una tarea con un cronémetro; se hacen
entonces los ajustes para estudiar factores tales como la capacidad de un individuo en particular,
la fatiga y demoras. Una vez se ha establecido el método preferido de trabajo, puede determinarse
un tiempo estandar para cada tarea. Este tiempo puede usarse para planificar y programar trabajo,
estimar los costos de produccion o como base para elaborar un plan de remuneracion con

incentivos.

14



1.2.9 Estudio de la fatiga humana

El estudio de los movimientos tiene una triple finalidad; evitar los movimientos indtiles en la
ejecucion de una tarea; ejecutar con la mayor economia posible los movimientos utiles; dar a los
movimientos seleccionados una secuencia apropiada. Se considera que la fatiga reduce la
eficiencia. Para disminuir la fatiga, existen principios de economia de movimientos que pueden

clasificarse en tres grupos:

1. Relativos al uso del cuerpo humano.
2. Relativos a la distribucion fisica del sitio de trabajo.

3. Relativos al desempefio de las herramientas y del equipo.

Con estos principios, la administracion cientifica pretendia racionalizar los movimientos
eliminando aquellos que producen fatiga y que estan, directa o indirectamente, relacionados con

la tarea que el trabajador ejecuta.

1.2.10 Formas y movimientos

El estudio de movimientos se puede aplicar en dos formas, es estudio visual de los movimientos y
estudio de los micro movimientos. EIl primero se aplica con mayor frecuencia por ser de mayor
simplicidad y menor costo. El segundo resulta més factible solo cuando se analizan labores de

mucha actividad cuya duracion y repeticion son elevadas. Lo movimientos se dividen en:

1. Eficientes o eficaces
Son los de naturaleza fisica o muscular como, alcanzar mover, saltar y colocar. De naturaleza

objetiva o concreta, usar, ensamblar y desensamblar

2. Ineficientes o eficientes
Mentales o semi-mentales, buscar, seleccionar, colocar, inspeccionar y planear. Retardados o

dilaciones, retraso evitable, retraso inevitable, descansar y sostener
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1.2.11 Division del trabajo y especializacion del obrero

El analisis del trabajo y el estudio de tiempos y movimientos crearon condiciones para la total
reestructuracion de las operaciones empresariales, eliminando los movimientos innecesarios y
economizando energia y tiempo, con el fin de elevar su productividad. El trabajo puede
ejecutarse mejor y de manera mas econémica mediante la subdivision de tareas, se llego a la
conclusion de que el trabajo de cada persona deberia, en la medida de lo posible, limitarse a la
ejecucion de una sola tarea especifica y sencilla. Mediante la division de las tareas se obtiene un
mejor desempefio de las actividades a realzar ya que, las mismas serén realzadas en una forma

equitativa.

Estas ideas encontraron répida aplicacion en la industria y se extendieron de igual manera a todos
los campos de actividades. Desde entonces, el obrero perdié la libertad e iniciativa para
establecer su manera de trabajar y pasé a ser confinado a la ejecucion automatica y repetitiva de

una operacion o tarea manual, sencilla y estandarizada, durante su jornada de trabajo.

1.3 Planteamiento del problema

Se ha programado para el primer turno 8 personas para el montaje de los alimentos de 10 vuelos,
lo cual representa que hay 5 lineas de montaje. En las primeras 3 lineas se colocan 2 personas y
en las restantes dos, una por linea. Al termino de 4 horas las primeras tres lineas han terminado
las actividades asignadas en su roll de turnos. Por lo cual 6 personas que desempefiaron dichas
actividades han quedado sin una tarea especifica. Abocandose al supervisor de turno con la
interrogante, ;/qué hago ahora? Mientras las personas que fueron asignadas singularmente se
preguntan, ¢cuando iremos a terminar? Al fin del turno los supervisores se encuentran que un

grupo de las personas del grupo fueron subutilizadas.

Mientras otras realizaron mas actividades y con una hora adicional al dia siguiente y bajo las
mismas caracteristicas del numero y tipo de alimentos a montar, se asignan 6 personas para las

actividades a realizar calculando que este serd el ndmero apropiado de personal requerido
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considerando los resultados del dia anterior. Para sorpresa del supervisor a cargo de la
produccion, nuevamente se recurrié al pago de horas extras para completar las tareas asignadas.
¢Por qué bajo las mismas circunstancias se vivieron dos situaciones contrarias? Se produjo el
mismo numero de alimentos, una variaciéon minima de un 10% de un dia al otro. Trabajaron las

mismas personas, con una variacion de dos personas menos.

Lo anterior se debe a las caracteristicas propias de cada persona, que labora a un ritmo diferente
que el de sus compaferos. Provocando desfases en el nimero de alimentos montados
(preparados) por hora laborada tornando dificil la labor del supervisor, quien practicamente
asigna al azar las personas necesarias para cada turno puesto que no se tiene en concreto el

tiempo estandar o promedio que se lleva elaborar o montar los alimentos que se brindan.

Se utiliza una forma empirica para designar los turnos de trabajo ocasionando sobre tiempo en
algunas personas y tiempo desperdiciado por otras generando la necesidad de identificar un
tiempo estandar o promedio, por medio del cual se obtenga un balance en la asignacion de turnos,

actividades y tareas a realizar por empleado.

¢Como lograr la reduccion de horas extras y mejorar la productividad del proceso de montaje de

alimentos en el departamento de montaje?

1.4. Justificacion

La productividad es una meta que toda empresa tiene fijada hoy en dia derivada de la variacién
econdmica que afecta no solo al pais, sino a toda el aérea Centroamericana. Una de las formas de
lograr la tan ansiada productividad, es por medio de un control de los tiempos utilizados en la
fabricacion o prestacion de un servicio lo cual, conlleva a una reduccion en el costo operativo o
de produccién. La productividad es la organizacién adecuada de las tareas y la adecuada

asignacion de personas a dichas funciones.
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La organizacion de las tareas asignadas al departamento de montaje son deficientes ya que, se
observa que en ocasiones se asigna un numero inferior al necesario para la elaboracion y montaje
de alimentos lo cual, infla el rubro de horas extras que se deben pagar al personal por cubrir la
deficiencia en la asignacion de tareas. El trabajar tiempo adicional también provoca un desgaste
fisico de los empleados alterando su funcionamiento y provocando una deficiencia, lo que
adiciona un mal uso de las materias primas, factor determinante en el costo operativo de

cualquier sociedad mercantil.

Una mala asignacion de tareas a desarrollar provoca una deficiencia en el rendimiento de los
empleados puesto que hay momentos en que ciertas funciones se atribuyen a una o un grupo de
personas. Mientras que otras tienen una carga laboral menor conllevando a un descontento y
desmotivacién del personal, puesto que hay personas que con un mismo sueldo, horario y turno
de trabajo realizan menor nimero tareas que otras desgastando fisicamente a una parte del grupo
laboral, mientras otra se relaja en cierto aspecto ya sea por programar menos personal del

requerido o bien por una mala distribucién de las tareas.

La administracion se ve en la necesidad de mejorar dichas condiciones laborales que influyen en
el rendimiento de sus colaboradores que a su vez reinciden en los estados financieros, ya sea
reflejado como un incremento en la mano de obra por hora extra o bien como un alza a los costos
de materia prima de cualquier forma que se contabilice la diferencia en el costo la cual da como

resultado un saldo negativo en los estados de resultados de la organizacion.

El estudio de tiempos y movimientos acarrea un significativo cambio positivo al sistema de
montaje de alimentos mejorando aspectos que traeran un mejor desenvolvimiento de las personas
involucradas en el proceso. Asi mismo, elimina el riesgo de contaminacién por manipuleo de
alimentos por medio de la eliminacion de doble manipulacion que se lograra a través del estudio
de movimientos. Todo esto no asegura que los alimentos que seran montados por medio de este

proceso cumpliran con las normas de seguridad e higiene, previamente establecidos.
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Con un proceso de ensamblaje de alimentos estandarizado y agilizado se logra minimizar el
tiempo en que los alimentos estan expuestos a temperatura ambiente. Disminuyendo el periodo
en el cual los alimentos quedan fuera de las camaras de refrigeracion que se tienen a disposicion
para el adecuado almacenaje de alimentos. La estandarizacion de procesos o tiempos estandar

también logra eliminar la sobre produccion y/o preparacién adicional de alimentos innecesaria.

La implantacion del estudio de tiempos y movimientos es de vital importancia para hacer frente a
la recesion que actualmente afecta a gran parte de planeta proporcionando a la administracion con
una herramienta atil para los cambios que considere necesarios implantar con el objetivo de
minimizar sus costos. Estandarizando los tiempos de trabajo nos permite, no solo el poder
programar las actividades diarias del personal sino que también podemos hacerlo semanalmente,
bimestral, trimestral o de acuerdo a las necesidades o particularidades propias teniendo un mejor
control que nos permita administrar el dia a dia de la operacion, asi como a futuro de forma que

se contemplen descansos y vacaciones para la satisfaccion de los empelados.

A través de la historia se han realizado estudios de tiempos y movimientos, el mas remoto data
del afio 1760, desarrollado por el ingeniero francés, Jean R. Perronet, efectuado en una fabrica de
alfileres. EI economista inglés Charles Babbage mejoré el tiempo estandarizado por Perronet en
la fabricacion de alfileres y en nuestra era reciente el estudio de tiempos ha sido desarrollado por

el estadounidense Frederick Taylor.

La misma historia muestra que el estudio de tiempos y movimientos es aplicable a una diversidad
de industrias connotando buenos resultados ya que, los primeros estudios se aplicaron a una
situacion similar en la cual el segundo estudio mejora al anterior demostrando que siempre hay
una posibilidad de mejorar los procesos actuales. Lo esencial es identificar las peculiaridades del

entorno laboral, para su aplicacion.

El método en el cual se apoyd con mayor frecuencia es la estadistica para la obtencion de los

tiempos estandar que se aplican conjuntamente con el estudio de movimientos desarrollando

varias muestras logramos determinar el tiempo promedio que nos toma la realizacion de una tarea
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especifica. Considerando las limitaciones del personal, el método que se aplica es sencillo y
préactico, basado en la recopilacion de datos que se transforman en tablas estadisticas que nos
muestren el comportamiento de una serie de personas ante una situacion similar.

1.5 Obijetivos de la investigacion

1.5.1 General

Lograr una asignacién adecuada de personas segun las necesidades de montaje departamento de
produccion asi como, una distribucion equitativa de las tareas por turno de forma que todos

tengan que realizar o mantengan la misma carga laboral.

1.5.2 Especificos

Identificar los movimientos repetitivos que incrementa la doble manipulacion para ser
eliminados, de tal grado que se logre la productividad planificada.

e Eliminar o reducir los movimientos ineficientes y acelerar los eficientes.

e Eliminar la duplicidad de labores.

e Minimizar el tiempo requerido para la ejecucidn de las tareas asignadas.

e Aumentar la productividad y reducir los costos de produccion.

e Lograr una mayor produccion con el menor esfuerzo y recursos posibles, sin alterar la
calidad de los productos.

1.6 Alcances

Ordenamiento del montaje mediante el estudio de tiempos y movimientos en la sociedad
mercantil y su administracién logrando un mejor rendimiento de los trabajadores y de la
utilizacion adecuada de las materias primas, que se transforman en una mayor utilidad.
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Los supervisores, jefes de departamento o de area tendran una herramienta de trabajo que les
permita la asignacion adecuada del personal a su cargo en funcion a las actividades que haya que
realizar con tiempos estandar por medio del cual puedan anticipar las necesidades de personal

segun el pedido de produccion.

A su vez se ven beneficiados los trabajadores, quienes trabajaron en una forma equilibrada y con
el tiempo justo y necesario para la realizacion de las actividades asignadas. Mediante la

asignacion de turnos y tareas diarias a realizar.

Finalmente los administradores como los empleados de todos los niveles se veran beneficiados
por el estudio de tiempos y movimientos. Uno con la reduccion de costos, otros con una
herramienta administrativa mas que les permita una mejor organizacion e integracion de las

tareas con el recurso humano.

1.7 Limites

La resistencia al cambio y la desconfianza ante lo desconocido se presentan como una barrera. El
reorganizar la forma de trabajo inicialmente se puede percibir como una carga adicional de
trabajo. Personal que ya tiene un ritmo de trabajo mediante el cual solo €l se ve beneficiado, ve

con malos ojos los cambios que lo haran nivelar su ritmo de trabajo al de los demas.

El bajo nivel acadéemico puede dificultar la estandarizacion de los tiempos de trabajo ya que, al
no lograr comprender que lo que se pretende es beneficiar al empleado los mismos lo ven

Unicamente como una forma de bajar los costos.

El periodo que se tuvo para el anélisis de los tiempos es relativamente corto, ya que las tareas y
asignaciones varian cada mes con el cambio de menus a servir de cada linea aérea teniendo que
calcular los tiempos cada mes, puesto que los ingredientes y los procedimientos son diferentes
mes a mes.
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Capitulo 2

2.1 Metodologia

Para la realizacion de la Practica Empresarial Dirigida se utilizaron los siguientes tipos de
investigacion:
e Explorativa: al momento de efectuar la investigacion documental y de campo.
e Descriptiva: técnicas especificas en la recoleccion de informacion, como las entrevistas y
los cuestionarios. También se considerara la informacion de documentos.
Estudiar al personal de montaje y el desarrollo de las actividades de trabajo de la empresa, por

medio de una observacion de las labores que anteriormente se llevaban a cabo.

La investigacion se dividida en dos etapas principales, la primera parte se enfocard en la
observacién y comprensién de los procesos de produccion actuales a su vez se estaran tomando

los tiempos que demoran dichos procesos.

Una vez recopilados los tiempos y comprendido el proceso de produccion que se desarrolla se
procedera a realizar entrevistas individuales, por medio de las cuales se acopla mayor
informacion para el nuevo disefio de produccion. Asi mismo, se conocera el punto de vista de las
personas que desarrollaran el nuevo proceso obteniendo sus pro y contra de igual manera, sus

ventajas y desventajas.

2.2 Estadistica
El apoyo estadistico se obtuvo basado en la estadistica mediante la cual se obtuvo informacion

general de los grupos o areas en las cuales se aplico el estudio, por medio de cuadros, gréaficas y

porcentajes.
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2.3 Andlisis

Cuantitativamente se logro obtener un analisis por medio de la comparacion del tiempo necesario
antes y después de la modificacion del proceso de ensamblaje de los alimentos el cual, se
transformo en unidades preparadas por minuto, por hora o por turno. De esta forma, se logré
definir una mejora en la productividad mediante la aplicacion de las modificaciones al proceso de

montaje de igual forma se logré medir cualitativamente la efectividad del nuevo proceso.

A través del establecimiento de un tiempo estandar se podra realizar una eficiente programacion
de la produccién. Se proporcionara el tiempo necesario a las areas de produccion para que lleven
a cabo sus tareas estableciendo calidad en la fuente logrando a su vez incluir un tiempo

prudencial para la verificacion de la calidad por medio de los supervisores de produccion.

2.4 Sujetos de investigacion

El departamento de produccion de la empresa, Godca Catering, principalmente fueron sujetos de
la investigacion las personas del departamento de produccidn, area de montaje en sus diferentes
turnos, asi como a sus integrantes sin importar su género (masculino o femenino) compuestas por

ocho personas.

2.5 Instrumentos de investigacion

Instrumentos de recopilacion e informacion:

e Etapa de observacion: permitio tener una aproximacion a la organizacion y poder detectar

aspectos relevantes que no se hayan incluido en los otros instrumentos.

e Entrevista: se aplicd al supervisor de area y personal operativo de montaje, a modo de
conocer su perspectiva de la problematica y considerar su experiencia en la propuesta de

solucion.
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Cédulas de recopilacion de informacion: consisten en una serie de formatos estructurados,
que contienen una serie de cuestionamientos que permiten recabar la informacién

pertinente a cada area de trabajo.

Para lograr obtener un tiempo estandar fue necesario la obtencion de los tiempos que se
lleva al realizar una tarea especifica. Para cual, fue necesario contar con un cronometro y
una hoja HTT (hoja de toma de tiempos). En esta se detalla: la actividad, para quien se
produce, cantidad a producir, hora de inicio y hora de finalizacion. Asi también,
auxiliados con las recetas y especificaciones de cada cliente (linea aérea).

2.6 Aportes

Al personal

Equidad: Amabilidad y justicia para lograr el desarrollo de las actividades asignadas
Iniciativa: Tiene que ver con la capacidad de visualizar un plan a seguir y poder asegurar

el éxito de este.

Orden: Todo debe estar debidamente puesto en su lugar y en su sitio, este orden es tanto

material como humano.

Unidad de Mando: En cualquier trabajo un empleado s6lo debera recibir érdenes de un

superior.

Remuneracion personal: Tener una satisfaccion justa y garantizada para los empleados.

A Universidad Panamericana

Apoyar a los estudiantes de la Universidad, quienes podran utilizar el presente trabajo

COmMO una guia

Enriquecer la biblioteca de la Universidad
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A Godca Catering

Espiritu de equipo: Hacer que todos trabajen dentro de la empresa con gusto y como si

fueran un equipo, hace la fortaleza de la organizacion.

e Estabilidad y duracion del personal en un cargo: Darle una estabilidad al personal.

e Disciplina: Esto depende de factores como el deseo de trabajar, la obediencia, la
dedicacion, un correcto comportamiento.

e Autoridad y responsabilidad: Es la capacidad de dar 6rdenes y esperar obediencia de los
demas, esto genera mas responsabilidades.

e Unidad de Direccion: Un solo jefe y un solo plan para todo grupo de actividades que

tengan un solo objetivo. Esta es la condicion esencial para lograr la unidad de accion,

coordinacion de esfuerzos y enfoque. La unidad de mando no puede darse sin la unidad de

direccidn, pero no se deriva de esta.

Al estudiante

Al disefiar los sistemas de produccién el estudiante analiza y especifica componentes integrados
de la gente y de recursos para crear sistemas eficientes y eficaces que producen alimentos
homogéneos, inocuos y de calidad, dandole la oportunidad de poner en practica la correcta
utilizacion de los recursos disponibles. La eficiencia se relaciona con la mejor manera de hacer o
realizar las cosas a fin de que los recursos se apliquen de la manera mas racional posible. La
eficiencia es el resultado de la produccion de alguien en un determinado periodo. Cuanto mayor

sea la eficiencia, mayor sera la productividad.

A Guatemala

La produccion incluye generalmente los aspectos tales como el anélisis, planeacion y control de
la produccidn, control de calidad, disefio de recursos y otros aspectos de la manufactura de clase
mundial, procesos y sistemas de manufactura logrando un mejor control de estos aspectos nos da

la oportunidad de elaborar productos con un menor costo, dado del bueno manejo de los recursos.
25



Esto nos da una ventaja en la region (Centroamérica) por medio de la cual se puede abrir
mercado ofreciendo un eficiente proceso de manufactura aplicados a otros procesos de
manufactura que se ocupa directamente de la formacién de materiales, cortado, modelado,
planeacion y otros. El proceso de montaje de alimentos que se presenta en este trabajo se puede
aplicar a otras industrias nacionales manufactureras ya que, su proceso se centra en la integracion

de los procesos de manufactura.
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Capitulo 3

3.1 Resultados y anélisis de la investigacion

Para una mayor comprension de la productividad de la empresa se realiz6 una toma de tiempos
de las actividades del departamento de produccién area de montaje. Se tomaron los tiempos
durante tres dias a los dos turnos AM y PM, cada uno se dividio en dos. Se analizo el turno AM1,
AM2, PM1 y PM2 respectivamente. La toma de tiempos se realizé en igual tipo de condiciones,
es decir con las mismas unidades de alimentos a ensamblar durante los tres dias. Igualmente los
turnos fueron cubiertos por las mismas personas. La persona que realizo las funciones del turno
AML los hizo durante los tres dias de tomas de tiempo. De igual forma para los otros turnos, los
cuales fueron cubiertos por las mismas tres personas asignadas cada quien a un turno (AM2, PM1
y PM2).

Se utilizé el instrumento de medicion, formato de toma de tiempos y basados en la observacion
registramos las actividades de las personas asignas a los turnos antes descritos. El tipo de
servicio, total de alimentos a montar, la hora de inicio y término para posteriormente determinar

la duracion de la actividad realizada y la totalidad de duracion del turno.

Una vez realizada la fase de toma de tiempos se procedié a compaginar la informacion por turno
y por persona. Dicha informacion se graficé para poder analizarla con mayor facilidad
determinado los tiempos empleados para las diferentes actividades e identificar cuales son los que

mayor tiempo consume.

A continuacion la representacion grafica de la informacion recopilada durante la toma de tiempos

y observacion realizada durante la investigacion.
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lustracién No.1

Grafica 1: Toma 1 de tiempos turno AM1
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Fuente: Elaboracién propia 2011

Duracion completa del turno: 12 horas, de las cuales 6:17 horas son empleadas para el montaje
propiamente. La segunda actividad de mayor consumo de tiempo es ir a almacenar los productos

a la cdmara fria de almacenaje final 2:02 horas. La tercer actividad que requiere de mas tiempo es

ir a la bodega por el equipo para el montaje 1:05 horas.

lustracién No.2

Grafica 2: Toma 2 de tiempos turno AM1
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Fuente: Elaboracion propia 2011

Duracion completa del turno: 11:50 horas, de las cuales 6:05 horas son empleadas para el
montaje propiamente. La segunda actividad de mayor consumo de tiempo ir a almacenar los

productos a la camara fria de almacenaje final 2:06 horas. La tercer actividad que requiere de mas

tiempo es ir a al departamento de panaderia 1:03 horas.
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lustracion 3

Grafica 3: Toma 3 de tiempos turno AM1
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Fuente: Elaboracion propia 2011

Duracion completa del turno: 10:46 horas, de las cuales 5:25 horas son empleadas para el
montaje propiamente. La segunda actividad de mayor consumo de tiempo es almacenar los

productos a la camara fria de almacenaje final 1:49 horas. La tercer actividad que requiere de mas

tiempo es ir a la bodega por el equipo para el montaje 1:12 horas.

llustracién 4

Grafica 4: Toma 1 de tiempos turno AM2
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Fuente: Elaboracion propia 2011

Duracion completa del turno: 7:30 horas, de las cuales 2:44 horas son empleadas para el montaje
propiamente. La segunda actividad de mayor consumo de tiempo es la de realizar la limpieza de

la camara fria de almacenaje final 1:23 horas. La tercera actividad que requiere de mas tiempo es

ir a la bodega por el equipo para el montaje 0:58 horas.
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lustracion 5

Grafica 5: Toma 2 de tiempos turno AM2
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Fuente: Elaboracion propia 2011

Duracion completa del turno: 7:22 horas, de las cuales 2:39 horas son empleadas para el montaje
propiamente. La segunda actividad de mayor consumo de tiempo es la de realizar la limpieza de

la cdmara fria de almacenaje final 1:37 horas. La tercera actividad que requiere de mas tiempo es

ir a la bodega por el equipo para el montaje 0:53 horas.

lustracion 6

Graéfica 6: Toma 3 de tiempos turno AM2
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Fuente: Elaboracion propia 2011

Duracion completa del turno: 7:00 horas, de las cuales 2:21 horas son empleadas para el montaje
propiamente. La segunda actividad de mayor consumo de tiempo es realizar la limpieza de la

camara fria de almacenaje final 1:45 horas. La tercera actividad que requiere de mas tiempo es ir

a la bodega por el equipo para el montaje 0:47 horas.
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lHustracion 7
Grafica 7: Toma 1 de tiempos turno PM1
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Fuente: Elaboracién propia 2011

Duracion completa del turno: 8:00 horas, de las cuales 3:51 horas son empleadas para el montaje
propiamente. La segunda actividad de mayor consumo de tiempo es ir a almacenar los productos
a la cdmara fria de almacenaje final 1:01 horas. La tercera actividad de mayor consumo de tiempo
es realizar la limpieza de la cAmara fria de almacenaje final 1:00 horas.

lHustracion 8

Gréfica 8: Toma 2 de tiempos turno PM1
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Fuente: Elaboracion propia 2011

Duracion completa del turno: 7:30 horas, de las cuales 3:26 horas son empleadas para el montaje
propiamente. La segunda actividad de mayor consumo de tiempo es ir a almacenar los productos
a la camara fria de almacenaje final 1:05 horas. La tercera actividad de mayor consumo de tiempo

es realizar la limpieza de la cdmara fria de almacenaje final 0:57 horas.
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lustracion 9

Gréfica 9: Toma 3 de tiempos turno PM1
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Fuente: Elaboracion propia 2011

Duracion completa del turno: 7:06 horas, de las cuales 3:05 horas son empleadas para el montaje
propiamente. La segunda actividad de mayor consumo de tiempo es la de ir a almacenar los
productos a la camara fria de almacenaje final 1:03 horas. La tercera actividad de mayor consumo
de tiempo es la de realizar la limpieza de la camara fria de almacenaje final 0:57 horas.
lustracién 10
Gréfica 10: Toma 1 de tiempos turno PM2

Turno PM2 Toma 1 Tiempos

06:00

04:48

03:36

02:24

01:12

00:00 —- [ . || I

cocina bodega panaderia | cuarto frio | vegetales MMontaje

| ETwno PM2 Toma l Tiempos 00:49 00:40 01:09 | 00:23 05:13 00:31

Fuente: Elaboracion propia 2011

Duracion completa del turno: 8:45 horas, de las cuales 5:13 horas son empleadas para el montaje
propiamente. La segunda actividad de mayor consumo de tiempo es ir a almacenar los productos
a la cdmara fria de almacenaje final 1:09 horas. La tercera actividad de mayor consumo de tiempo

es ir a la cocina por los insumos para el montaje 0:49 horas.
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Grafica 11: Toma 2 de tiempos turno PM2

lustracién 11
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Fuente: Elaboracion propia 2011

Duracion completa del turno: 8:31 horas, de las cuales 4:56 horas son empleadas para el montaje
propiamente. La segunda actividad de mayor consumo de tiempo es ir a almacenar los productos
a la cdmara fria de almacenaje final 1:10 horas. La tercera actividad de mayor consumo de tiempo
es ir a la cocina por los insumos para el montaje 0:41 horas.
llustracién 12
Gréfica 12: Toma 3 de tiempos turno PM2
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Fuente: Elaboracion propia 2011

Duracion completa del turno: 8:07 horas, de las cuales 4:27 horas son empleadas para el montaje
propiamente. La segunda actividad de mayor consumo de tiempo es ir a almacenar los productos
a la cdmara fria de almacenaje final 1:12 horas. La tercera actividad de mayor consumo de tiempo

es ir a la cocina por los insumos para el montaje 0:58 horas.
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3.2 Andlisis de toma de tiempos

Luego de finalizadas las tomas de tiempo y elaboradas las graficas para una mejor comparacion
visual de los mismos. Se puede determinar que el turno AM1 inicialmente terminaba sus
asignaciones en un tiempo de 12 horas, lo cual representa 4.5 horas de tiempo extra, sin embargo
durante la toma de tiempos esta cifra fue disminuyendo conforme el personal realizaba la misma
tarea demuestra que los tiempos de ensamblaje pueden ser menores y por ende se obtiene una

mejor productividad ya que, en la segunda muestra refleja un disminucién considerable.

En ambos turnos se visualizd que hay tiempos de méas de una hora que no agregan valor a las
funciones realizadas tal como el ir a la bodega lo cual, al final torna improductiva la jornada del

turno puesto que hay una considerable pérdida de tiempo.

La forma en que estadn asignadas las labores no es la adecuada ya que, hay funciones que al
cambiar el orden pueden ahorrar tiempo tal es el caso del ensamblaje de las ensaladas que estan
antes del montaje de las bandejas lo cual, obliga al empleado a almacenar las ensaladas al cuarto
frio primero y luego las bandejas realizando dos viajes al mismo lugar. En cambio si primero
montan las bandejas, estas no necesitan refrigeracion y luego se ensambla las ensaladas se ahorra

un viaje al cuarto frio al ir a almacenar todo en un solo viaje.

En el caso de los otros grupos la disminucién en horas extras fue menor, pero igual refleja una
disminucion en las horas laboradas, lo cual siempre es positivo y mejora la productividad. No
obstante, se debe mejorar en la asignacion de tareas, ya que se pierde mucho tiempo en ir por
insumos a las distintas areas realizando movimientos innecesarios que no solo consumen tiempo,

sino también ocasionan fatiga en las personas.
Agrupando las tareas y funciones en relacion a los insumos que se necesitan para el montaje
podemos ahorrar tiempo en ir en uno solo viaje por los materiales requeridos. En consecuencia

se logra un mejor aprovechamiento del tiempo al minimizar los movimientos innecesarios.
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Capitulo 4

4.1 Propuesta de mejora tiempo estandar

La propuesta de mejora se basa en la asignacion adecuada de los tiempos para el montaje de los
servicios (porciones, alimentos, otros) de una forma coherente y uniforme; de tal forma que,
todas las personas del departamento de montaje pueden desempefiar las tareas de igual forma y
sobretodo en un mismo tiempo. Para esto fue necesario establecer un tiempo estandar en
realizacion de las tareas asignadas. Proporcionar a las personas de montaje una hoja de trabajo
estandar en la cual se detallan las actividades a realizar como lo son las cantidades de alimentos a
ensamblar, el tipo, cliente al que pertenecen y cualquier informacion relevante a las tareas
asignadas. Ante todo se debe de especificar el tiempo asignado a cada tarea, por unidad de
alimento y/o servicio a ensamblar lo cual al final ayuda a determinar las horas que son requeridas

para el cumplimiento de las tareas asignadas.

La Hoja de Trabajo Estandar contiene casillas con la siguiente informacion:

Hoja de Trabajo Estandar

Linea Aérea nombre de la compafiia a la cual se brinda servicio
Servicios tipo de alimento a preparar o bien componentes del mismo
Clase nivel de servicio

Total de servicios

cantidad a preparar

ciclo de tiempo

es el tiempo estandar que lleva realizar la actividad

Hora de inicio

la hora programada de inicio de actividad

Duracion

el tiempo estimado que debe durar la actividad

Hora de término

hora programada en que debe terminar la actividad

N° de personas

cantidad de personas asignadas a realizar la actividad

Hora de inicio

hora real en que inicia la actividad

Duracién

duracion real de la actividad

Hora de término

hora real de terminada la actividad

N° de personas

cantidad real de personas que realizaron la actividad

Cantidad producida

cantidad real producida
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Los tiempos estandar establecidos son:

Tiempos Estdndar

Actividad Descripcion Tiempo

Pan colocar pan en bolsas 2 minutos
acondicionamiento de componentes; ensalada, postre,

Bandeja cubiertos 45 segundos
porcionar en plato componentes; carnicos, vegetales,

Comida caliente almidones 55 segundos

Preparacion de 1 minutos

snacks

preparacion de sandwiches / emparedado

20 segundos

Colocar snacks en
bolsa

empacar sandwich / emparedado

30 segundos

Set up acondicionar mesa de trabajo con material requerido 15 minutos
Limpieza limpieza y desinfeccion de mesa de trabajo 15 minutos
Comida hora de alimentacion de empleado 30 minutos
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llustracién 13

Figura 1: Hoja de trabajo estandar turno AM1

HOJA DE TRABAJO ESTANDAR

Turno AM1 TURNO 06:00 13:30
Fecha:
Supervisor
Empleados
Lil"fﬁij‘aza‘f Servicio | Clase 'Sf::j] Ciclo Tiempo | Hora Inicio | Duracién TZ:EO N° Pers. E‘:i Duracion T::::m PI::S_ PWC;";&
Setup 06:00 00:15 06:15 1
Delta Pan cC 1 00:02:00 06:15 00:02 06:17 1
Delta Bandeja cc 12 00:00:45 06:17 00:09 06:26 1
Delta Lomito cC 8 00:00:35 06:26 00:07 06:33 1
Delta Pasta ccC 4 00:00:35 06:33 00:03 06:37 1
Cuarto frio 1 00:01:30 06:37 00:01 0638 1
Setup 06:38 00:15 06:53 1
Continental Pan cC 1 00:02:00 06:53 00:02 06:55 1
Continental Ensalada cC 2 00:01:00 06:55 00:12 07:07 1
Continental Bandeja CC 12 00:00-45 07-:07 00:09 07:16 1
Continental Lomito CcC 8 00:00:35 07:16 00:07 0723 1
Continental Pollo cC 4 00:00:55 0723 00:03 0727 1
Cuarto frio 1 00:01:30 0727 00:01 0729 1
Setup 0729 00:15 0744 1
Continental SK Calzonne | YC 20 00:00:30 0744 00:10 07:54 1
Cuarto frio 1 00:01:30 0754 00:01 0755 1
Continental SK Calzonne | YC 20 00:00:30 07:55 00:10 08:05 1
Cuarto frio 1 00:01:30 08:05 00:01 08.07 1
Continental SK Calzonne | YC 20 00:00:30 08:07 00:10 08:17 1
Cuarto frio 1 00:01:30 08:17 00:01 08:18 1
Continental SK Calzonne YC 20 00:00:30 08:18 00:10 0828 1
Cuarto frio 1 00:01:30 08:28 00:01 08:30 1
Continental SK Calzonne YC 20 00:00:30 0830 00:10 0840 1
Cuarto frio 1 00:01:30 08:40 00:01 0841 1
Setup 0841 00:15 08:56 1
Copa SK Baguette YC 20 00:01:20 08:56 0026 09:23 1
Cuarto frio 1 00:01:30 0923 00:01 09:24 1
Copa SK Baguette YC 20 00:01:20 09:24 0026 09:51 1
Cuarto frio 1 00:01:30 09:51 00201 09:52 1
Copa SK Baguette YC 20 00:01:20 09:52 0026 10:19 1
Cuarto frio 1 00:01:30 10:19 00:01 10:21 1
Copa SK Bagueite YC 15 00:01:20 10221 0020 1041 1
Cuarto frio 1 00:01:30 1041 00:01 1042 1
Setup 10:42 00:15 10:57 1
Taca Croissant YC 25 00:00:35 10:57 00:22 11:20 1
Cuarto frio 1 00:01:30 11:20 00:01 1121 1
Taca Croissant YC 25 00:00:35 11:21 00:22 11:44 1
Cuarto frio 1 00:01:30 1144 00:01 1146 1
Taca Croissant YC 25 00:00:35 11:46 00:22 12:09 1
Cuarto frio 1 00:01:30 12:09 00:01 12:10 1
Limpieza 12:10 00:15 12:25 1
Comida 1225 0030 12:55 1
TOTAL 06:55

Fuente: Elaboracion propia 2011
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llustracién 14

Figura 2: Hoja de trabajo estandar turno AM2

HOJA DE TRABAJO ESTANDAR

Turno AM?2 TURNO 06:00 13:30
Fecha:
Supervisor
Empleados
Li:e:ﬁ::‘;” Servicio | Clase E:j] Ciclo Tiempo | Hora Inicio| Duracién TZ::E N° Pers. ;‘:‘; Duracién T:::i:o PI:;_ Pmcju“;da
Setup 06:00 00:15 06:15 1
American Pan cc 1 00:02:00 06:15 00:02 06:17 1
American Ensalada CcC 18 00:01:00 06:17 00:18 06:35 1
American Bandeja cC 18 00:00:45 06:35 00:13 0648 1
American Carne CcC 11 00:00:35 06:48 00:10 06:58 1
American Pescado cC 7 00:00:35 06:58 00:06 07:05 1
Cuarto frio 1 00-01:30 0705 00:01 07:06 1
Setup 07:06 00:15 0721 1
Taca Pan CccC 2 00:02:00 0721 00:04 07:25 1
Taca Bandeja cC 48 00:00:45 0725 0036 08:01 1
Taca Ensalada CC 24 00:01:00 08:01 0024 0825 1
Cuarto frio 1 00:01:30 0825 00:01 08:27 1
Taca Ensalada CC 24 00:01:00 0827 0024 08:51 1
Cuarto frio 1 00:01:30 08:51 00:01 08:52 1
Taca Ternera cC 24 00:00:55 08:52 0022 09:14 1
Cuarto frio 1 00:01:30 09:14 00:01 09:16 1
Taca Pollo cc 24 00:00:55 09:16 00:22 09:38 1
Cuarto frio 1 00:01:30 09:38 00:01 09:39 1
Setup 09:39 00:15 09:54 1
Taca SK Rolos YC 30 00:00:30 09:534 00:15 10:09 1
Cuarto frio 1 00:01:30 10:09 00:01 10:11 1
Taca SK Rolos YC 30 00:00:30 10:11 00:15 10:26 1
Cuarto frio 1 00:01:30 10:26 00:01 10227 1
Taca SK Rolos YC 30 00:00:30 10:27 00:15 10:42 1
Cuarto frio 1 00:01:30 10:42 00:01 10:44 1
Taca SK Rolos YC 30 00-00:30 10:44 00:15 10:59 1
Cuarto frio 1 00:01:30 10:59 00:01 11:00 1
Taca SK Rolos YC 30 00-00:30 11:00 00:15 11:15 1
Cuarto frio 1 00:01:30 11:15 00:01 11:17 1
Setup 11:17 00:15 1132 1
Copa Pan cC 1 00:02:00 11:32 00:02 11:34 1
Copa Ensalada CC 16 00:01:00 1134 00:16 11-50 1
Copa Bandeja cC 16 00:00:45 11:50 00:12 12:02 1
Copa Ternera cC 8 00:00:55 12:02 00:07 12:09 1
Copa Pollo cC 8 00:00:35 12:09 00:07 12:16 1
Cuarto frio 1 00:01:30 12:16 00:01 12:18 1
Limpieza 1218 00:15 12:33 1
Comida 12:33 00:30 13:03 1
TOTAL 07:03

Fuente: Elaboracion propia 2011
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llustracién 15

Figura 3: Hoja de trabajo estandar turno PM1

HOJA DE TRABAJO ESTANDAR

Turno PM1 TURNO 13:00 20:30
Fecha:
Supervisor
Empleados
Lirjﬁ:j‘;a‘f Servicio | Clase E::ij Ciclo Tiempo | Hora Inicio| Duracién TZ::m N° Pers. E"’;i Duracién Tgﬁo PI:;_ PWC;J“;&
Setup 13:00 00:15 13-15 1
Taca Pan cC 1 00:02:00 13:15 00:02 13:17 1
Taca Ensalada CC 8 00:01:00 1317 00:08 13-25 1
Taca Bandeja cC 8 00:00:45 1325 00:06 13:31 1
Taca Pollo cC 8 00:00:55 1331 00:07 153:38 1
Cuarto frio 1 00:01:30 13:38 00:01 13:39 1
Setup 1339 00:15 13:54 1
Taca Panaderia YC 75 00:00:30 13:54 00:37 1432 1
Cuarto frio 1 00:01:30 1432 00:01 1433 1
Setup 1433 00:15 14:48 1
Copa Pan cc 1 00:02:00 1448 00:02 14:50 1
Copa Fruta cC 8 00:01:00 14:50 00:08 14:58 1
Copa Bandeja cC 8 00:0045 14:58 00:06 15:04 1
Copa Huevos cC 4 00:00:35 15:04 00:03 1508 1
Copa Pancakes cC 4 00:00:35 1508 00:03 15:12 1
Cuarto frio 1 00-01:30 1512 00:01 15:13 1
Setup 1513 00:15 1528 1
Copa Croissant YC 20 00:01:20 1528 0026 15-55 1
Cuarto frio 1 00:01:30 15:55 00:01 15:56 1
Copa Croissant YC 20 00:01:20 15:56 0026 16:23 1
Cuarto frio 1 00:01:30 16:23 00:01 16:25 1
Copa Croissant YC 20 00:01:20 16:25 0026 16:51 1
Cuarto frio 1 00:01:30 16:51 00:01 16:53 1
Copa Croissant YC 20 00:01:20 16:53 0026 17:19 1
Cuarto frio 1 00:01:30 17:19 00:01 1721 1
Copa Croissant YC 20 00:01:20 1721 0026 1748 1
Cuarto frio 1 00:01:30 1748 00:01 17:49 1
Copa Croissant YC 20 00:01:20 1749 0026 18:16 1
Cuarto frio 1 00:01:30 18:16 00:01 18:17 1
Setup 1817 00:15 1832 1
Copa Pan CcC 1 00:02:00 18:32 00:02 18:34 1
Copa Fruta cC 8 00:01:00 1834 00:08 1842 1
Copa Bandeja cC 8 00:00:45 1842 00:06 1848 1
Copa Omelet cC 4 00:00:35 1848 00:03 18:52 1
Copa Tostadas F cC 4 00:00:55 18:52 00:03 18:56 1
Cuarto frio 1 00:01:30 18:56 00:01 18:57 1
Limpieza 18:57 00:15 1912 1
Comida 1912 0030 1942 1
TOTAL 06:42

Fuente: Elaboracion propia 2011
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llustracién 16

Figura 4: Hoja de trabajo estandar turno PM2

HOJA DE TRABAJO ESTANDAR

Turno PM2 TURNO 13:00 20:30
Fecha:
Supervisor
Empleados
Lifjﬁi:‘;” Servicio | Clase E:jl Ciclo Tiempo | Hora Inicio| Duracién Tz;’iio N° Pers. ;":z Duracién TZ::D PI:::, Pmcjida
Setup 13:00 00:15 13:15 1
Taca SK Trenza YC 20 00:01:20 1315 0026 1341 1
Cuarto frio 1 00:01:30 13:41 00:01 1343 1
Taca SK Trenza YC 20 00:01:20 13:43 00:26 14:09 1
Cuarto frio 1 00-01:30 14-09 0001 14-11 1
Taca SK Trenza YC 20 00:01:20 14:11 00:26 1438 1
Cuarto frio 1 00-01:30 14:38 0001 14-39 1
Setup 14:39 00:15 14:54 1
Continental Bandeja YC 80 00-00-45 14:54 0100 15-54 1
Continental Fruta YC 20 00:01:00 15:54 00:20 16:14 1
Cuarto frio 1 00-01:30 16:14 0001 16:16 1
Continental Fruta YC 20 00:01:00 16:16 00:20 16:36 1
Cuarto frio 1 00:01:30 16:36 00:01 16:37 1
Continental Fruta YC 20 00:01:00 16:37 00:20 16:57 1
Cuarto frio 1 00:01:30 16:57 00:01 16:59 1
Continental Fruta YC 20 00:01:00 16:59 00:20 17:19 1
Cuarto frio 1 00:01:30 17:19 00:01 17:20 1
Setup 17:20 00:15 1735 1
Continental Pan C/huevo YC 20 00:01:20 1735 0026 18.02 1
Cuarto frio 1 00:01:30 18:02 00:01 18:03 1
Continental Pan C/huevo YC 20 00:01:20 1803 0026 1830 1
Cuarto frio 1 00:01:30 18:30 00:01 1831 1
Continental Pan C/huevo YC 20 00:01:20 1831 0026 1858 1
Cuarto frio 1 00:01:30 18:58 00:01 19:00 1
Continental Pan C'huevo YC 20 00:01:20 19:00 00:26 19:26 1
Cuarto frio 1 00-01:30 19:26 0001 1928 1
Setup 1928 00:15 1943 1
Continental Bandeja cC 14 00-00-45 19:43 00:10 19:53 1
Continental Fruta ccC 14 00:01:00 19:53 00:14 20:07 1
Cuarto frio 1 00-01:30 20:07 0001 2009 1
Setup 20:09 00:15 2024 1
Continental H revuelto CC 7 00-00-55 2024 0006 2030 1
Continental Waffles cC 7 00:00:35 20:30 00:06 2037 1
Cuarto frio 1 00:01:30 20:37 00:01 20:38 1
Limpieza 20:38 00:15 20:53 1
Comida 20:53 0030 2123 1
TOTAL 08:23

Fuente: Elaboracion propia 2011
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4.2 Propuesta de mejora guia visual

Asi como el disefio de distribucion adecuada y uniforme en las mesas de trabajo de los insumos a
utilizar en el ensamblaje de alimentos lo cual, se minimizan los movimientos innecesarios asi
como el compaginar el despacho de los materiales a utilizar a las aéreas de montaje. De forma
que no se pierda tiempo en ir y venir de un lado a otro. De esta forma se logra concentrar los
esfuerzos de las personas en el montaje lo cual minimiza los tiempos de montaje y por ende una

mejor productividad del personal.

Proveer de guias visuales de las areas de trabajo, distribucién de insumos en mesa de trabajo,
especificaciones de menus y fotos del montaje final de forma que sean una guia de trabajo que se
puede aplicar para cualquier empleado del area de montaje lo cual, se puede garantizar que los
servicios vayan montados de igual forma, sin importar qué persona haya realizado la labor de
montaje que va de la mano con la calidad de los servicios y la uniformidad del montaje.
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lHustracion 17
Figura 5: Guia visual de trabajo 1

LOMITO CON SALSA DEMI-GLACE

LOMITO, GRILLADO. BW 142 GMS
SALSA DEMI-GLACE (EN FAMEEKIN (442-04006) 30 GMS
EJTOTES / TOMATE Y PIMIENTOS, MIX 45 GMS
PUEE, PUERRO Y PAPA 60 GMS
PLATO. 7" 1 UNIDAD

CELULA CALIENTE ALMUERZO CLASE EJECUTIVA

PESA

~ _———" -

FSPLATO MANO IZQUIERDA, PUEE PUERRO Y PAPA MANO DERECHA

2 SALSA EN RAMEKIN PEQUENO MANO IZQUIERDA, 1 LOMITO MANO DERECHA
FEJOTE-TOMATE-PIMIENTO MIX MANO DERECHA

CUBERIE.CON PAPEL ATTUMINIO AMEBAS MANOS
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lustracion 18
Figura 6: Guia visual de trabajo 2

PASTA PENNE CON PECHUGA DE POLLO

PASTA PENNE. CW 130 GMS
SALSA ATCAPARRASY TERRAGON 85 GMS
PERELIIL, PICADO 4 GMS
HINOJO, TIFAS, GRILLADO 28 GMS
TOMATE. CHEREY, MITADES 6 UNIDADES
CEBOLLA, MORADA SATTEADA 21 GMS
VASO, SOUFFLE 1 UNIDAD
POLLO, PECHUGA, GRILLADO, DADOS, CW 75 GMS
CACEROLA ATUMINIO 1 UNIDAD

CELULA CALIENTE ALMUERZO CLASE EJECUTIVA

-]
et
(%]
ted
o=
Lh
=
-1
co

PESA

9 CACEROLA ATUMINIO MANO IZQUIEEDA, 1 PASTA PENNE MANO DERECHA

25A15A TARRAGON-ALCAPARFRAS MANO IZQUIERDA, 3 PEREJIL PICADO MANO DERECHA
4 HINOJO MANO IZQUIEEDA, 3 TOMATE CHEREY MANO DERECHA

6 CEBOLLA MORADA MANC DERECHA

TWVASO S0UFFLE MANO IZQUIERDA POLLO PECHUGA MANO DERECHA
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lustracion 19
Figura 7: Guia visual de trabajo 3

TENDERLOIN GRILLADO

LOMITO, GREILLADO, PESO CREUDO 140 GMS
CEBOLLIN, GRILLADO 15 GMS
ZANAHORIA TORNEADA 2UN 30 GMS
EROCOLL FLOE 40 GMS
PAPAS HORNEADAS 30 GMS
TOMATE, DADOS, SATLTEADOS 5 GIWVS
SATSA BOEDELAISE (VINO ROJO) 25 GMS

CELULA CALIENTE ALMUERZO CLASE EJECUTIVA

CAENE || BROCOLI || ZANAHORIA CEBOLLIN

SOUFLE PAPA TOMATE SALSA

CACEROLA PESA

~ ——— -

CACEROLA MANO IZQUIEEDA CARNE MANO DERECHA
SOUFLE MANO IZQUIERDA BOCOLI MANO DEEECHA
SOUFLE MANO [ZQUIERDA ZANAHIFRA MANO DEEECHA
SALSA MANO IZQUIERDA, CEBOLLIN MANO DERECHA
SOUFLE MANO IZQUIERDA PAPAS MANO DEEECHA
TOMATE MANO DEEECHA
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llustracién 20

Figura 8: Guia visual de trabajo 4

PECHUGA DE POLLO

POLLO, PECHUGA, GEILLADA PESO CRUDO

AFROZ CHAPIN
ZANAHORIA BASTON, 2UN
GUISQUIL, TORINEADO, 2TUN
ZUCCHINL TOENEADO, 2 TUN
SALSA TOMATILLO

150 GMS
63 GMS
20 GMS
20 GMS
20 GMS
25 GMS

CELULA CALIENTE ALMUERZO CLASE EJECUTIVA

ROBALO SOUFLE || ARROZ ZANAHORIA GUISQUIL ZUCCHINI SALSA
CACEROLA PEsA
-
~ < -
~ -
~ -

CACEROLA MANO [ZQUIEREDA PECHUGA DE POLLO GRILLADA MANO DERECHA

SOUFLE MANO IZQUIERDA ARROZ MANO DEEECHA

SOUFLE MANO IZQUIERDA ZANAHORIA MANO DERECHA
GUISQUIL MANO IZQUIEREDA, ZUCCHINI MANO DERECHA

SALSA MANO DERECHA
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lustracion 21
Figura 9: Guia visual de trabajo 5

CALZ7ZONE DE POLLO

PASTA CALFZZONE @0 GMS
POLLO, PECHUGA, REODAJAS PC 35 GMS
SATSA MARINERA 30 GMS
QUESQ, CHEDDAE. 25 GMS
JAMON (CANADA) RODAJA 25 GMS

CELULA CALIENTE ALMUERZO CLASE TURISTA

CALZZONE

BOLSA PESA

BOLSA ATUMINIO MANO IZQUIEEDA, CATLZZONE DE POLLO MANO DERECHA
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lustracion 22
Figura 10: Guia visual de trabajo 6

TRAY SET UP

RUFITAS 1 UNIDAD

CHOCOLATE 1 UNIDAD

TAZA 1 UNIDAD

PAN BAGUETTE CON CHULETA AHUMADA Y POLLO MARINADO
PAN, BAGUETTIE DE HUEVO CON TRIGO 1 UNIDAD

CHULETA. AHUMADA 30 GMS

POLLO, GRILADO, MARINADO 20 GMS

MANTEQUILLA, MAITEE D'HOTEL 10 GMS

CELULA FRIA SNACK CLASE TURISTA

PAN POLLO

RUFITAS TAZA CHOCOLATE

MANTEQUILA | | CHULETA

TAPETE || BANDEJA 1/2

PAPEL PESA
[ ——

oy -—
L ##

PAPEL MANO IZQUIEEDA, PAN MANO DERECHA

UNTAE. PAN CON MANTEQUILLA AMBAS MANOS

POLLO MARINADO MANO IZQUIERDA CHULETA AHUMADA MANO DERECHA
ENVOLVER PAN AMBAS MANOS

TAPETE MANO IZQUIEEDA, BANDEJA MANO DEEECHA

EAFITAS MANO DERECHA, TAZA MANO DERECHA

CHOCOLATE MANO DERECHA
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lustracion 23
Figura 11: Guia visual de trabajo 7

CROISSANT C/ENSALADA DE POLLO

CEROISSANT 1 UNIDAD
ENSATLADA DEPOLLO 36 GMS

MAYONESA Y MOSTAZA 10 GMS

LECHUGA HOJA 1 UNIDAD
PEEEIIL, EAMITA 1 UNIDAD
MINIEEPOLLITO GLACEADO 1 UNIDAD
DOLLY 1 UNIDAD

BANDEJA YC, COLOCAF. 2 DESAYUNOS POR. BANDEJA

CELULA FRIA SNACK CLASE TURISTA

CROISSANT MAYO/MOSTA LECHUGA || EN5. POLLO

PEREJIL || PASTEL

DOILY || PLATO

DOILY MANO IZQUIERDA, PLATO MANC DERECHA

CROISSANT MANO IZQUIERDA UNTEA MAYONESA Y MOSTAZA MANO DERECHA
LECHUGA MANO IZQUIERDA, ENSATADA DE POLLO MANC DERECHA

PEREIIL MANO IZQUIEEDA, MINIEEPOLLITO GLACEADO MANO DERECHA
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lustracion 24
Figura 12: Guia visual de trabajo 8

POLLO MEDITERRANEO

POLLO MEDITERFANEQ 100 GMS
SALSA CHAMPIGNON 28 GMS
ARROZ PRIMAVERA 30 GMS
ZANAHOBIA JULTANA 25 GMS
ARVEJAS 25 GMS

CELULA CALIENTE ALMUERZO CLASE EJECUTIVA

ARVEJAS ZANAHORIA POLLO SALSA ARROZ

CACEROLA PESA -

CACEROLA MANO IZQUIEEDA, ARVEJA MANO DERECHA
ZANAHORIA MANO IZQUIEEDA POLLO MANO DERECHA
SALSA MANO IZQUIERDA, ARROZ MANO DERECHA
TAPAR CON PAPEL ALUMINIO AMBAS MANOS
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lustracion 25
Figura 13: Guia visual de trabajo 9

PANADERIA
GALLETAS, SUIZAS DE VAINILLA, WINI 2 UNIDADES
BOLSA CELOFAN. TA 1 UNIDAD

CELULA FRIA PANADERIA CLASE TURISTA

BOL3A GALLETAS

SELLADORA

BOLSA MANO IZQUIERDA GATLIETAS MANO DERECHA
SELLAR BOLSA AMBAS MANOS
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lustracion 26
Figura 14: Guia visual de trabajo 10

HUEVO REVUELTO

HUEVO REVUELTO 100 GMS
POLENTA, TORTILLA 40 GMS
CHULETA, GRILLADA 40 GMS
CHORIZO, MITAD 1 UNIDAD

TOMATE, ROMANO, GEILLADO, MITAD (APROX 30 GE 1 UNIDAD

CELULA CALIENTE DESAYUNO CLASE EJECUTIVA

HUEVO POLENTA || TOMATE || CHULETA || CHORIZO

SOUFLE

CACEROLA PESA

N —-—— -

CACEROLA MANO IZQUIEEDA

SOUFLE MANO IZQUIEEDA HUVEO EEVUELTO MANO DEEECHA
SOUFLE MANO IZQUIEEDA, TOETILLA DE POLENTA MANO DEEECHA
SOUFLE MANQ IZQUIEREDA, TOMATE MANO DEEECHA

SOUFLE MANO IZQUIEEDA, CHULETA MANO DEECHA
CHORIZOMANO DEEECHA
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llustracion 27
Figura 15: Guia visual de trabajo 11

PAN CAKES

PAN CAKES 2UN 80 GMS
PLANTOS, FRITOS, 3 UN 60 GMS
CHULETA GRILLADA 2TUN 40 GMS
SATSA MIFL CONNUEZ Y ATMENDRA 30 GMS

CELULA CALIENTE DESAYUNO CLASE EJECUTIVA

PAN CAKES || SALSA PLATANOS SOUFLE || CHULETA

CACEROLA PESA

~ _—_—— -

CACEROLA MANO IZQUIEEDA, PAN CAKES MANO DERECHA
SALSA MANO IZQUIERDA, PLATANOS MANO DERECHA
SOUFLE MANO IZQUIERDA CHULETA MANO DERECHA
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llustracion 28
Figura 16: Guia visual de trabajo 12

CROISSANT CON TORTILLA DE HUVEO, JAMON Y QUESO

CROISSANT 1 UNIDAD
TROTILLA DE HUEVO CON JAMON 40 GMS
QUESO, CEEDDAFE. FEODAJTA 20 GMS
PAPEL. SNACK (CM) 1 UNIDAD

CELULA CALIENTE DESAYUNO CLASE TURISTA

CROISSANT HUEVO QUESO

PAPEL PESA

PAPEL SNACK MANO IZQUIEEDA, CROISSANT MANO DERACHA
TOETILLA DE HUEVO MANO [ZQUIEREDA QUESCO CHEDDAER MANO DERECHA
ENVOLVEE CEOISSANT CON PAPEL AMEAS MANOS
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lustracion 29
Figura 17: Guia visual de trabajo 13

OMELETTE

OMELETTE, PESO COCINADC 100 GMS
CHILE, PIMIENTO, ROJO & VERDE, CEBOLLA JULIANA 20 GMS
TOMMATE, ROMAN, MITAD, SIN CENTRO 1 UNIDAD
FRITOLES, REVUELTOS 30 GMS
QUESQ, DURO 3 GWVS
SALSA RANCHERA 25 GMS
CHUCHITO 80 GMS

CELULA CALIENTE DESAYUNO CLASE EJECUTIVA

OMELETTE| | VEGETALES TOMATE || CHUCHITO || SOUFLE || SALSA

CACEROLA PESA

N —-—— -

CACEROLA MANO IZQUIERDA, OMELETTE MANO DERECHA
VEGETALES MANO IZQUIERDA, TOMATE CON FRIJOLES & QUESQO EN SOUFLE MANO

DERECHA
CHUCHITO MANO IZQUIERDA, SOUFLE MANO DERECHA
SALSA MANO DERECHA
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lustracion 30
Figura 18: Guia visual de trabajo 14

TOSTADAS FRANCESAS

TOSTADASFRANCESAS 3 UNIDADES 00 GMS
SAILCHICHA MITAD 1 UNIDAD
CHULETA, RODATJA 1 UN. GRILLADA 40 GMS
PINA, RODAJA 2 UN, GRILLADA 40 GMS

CELULA CALIENTE DESAYUNO CLASE EJECUTIVA

TOSTADAS SALCHICHA CHULETA | | SOUFLE || PINA

CACEROLA PESA

~ —_—— -

CACEROLA MANO [ZQUIERDA, 1 TOSTADAS MANO DERECHA

1 TOSTADA MANO IZQUIEEDA, 1 TOSTADA MANO DERECHA
SALCHICHA & CHULETA MANO IZQUIEREDA, SOUFLE MANO DERECHA
SOUFLE MANO IZQUIERDA, PINA MANO DERECHA
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4.3 Viabilidad

La aplicacion de la estandarizacion de tiempos y movimientos es aplicable en funciones
repetitivas y realizadas en una misma area de trabajo. EI montaje de alimentos a gran escala

cumple con esta primicia, por lo que se logra sin mayor dificultad la aplicacion del estudio de

tiempos y movimientos en el area de montaje.

Econdmicamente es viable la implementacion de la propuesta, ya que los recursos a utilizar no

son representativos, en lo econdmico la inversion es de aproximadamente Q2,987.00 distribuidos

de la siguiente manera:

Presupuesto de implementacion

Descripcion Precio
Impresora Q 1,117.00
Tinta Q 550.00
Hojas Q 40.00
Empastado / encuadernacion / folder Q 80.00
Material de oficina Q 500.00
Crondmetros Q 700.00
Total | Q 2,987.00

En lo que respecta al recurso humano lo necesario para implementacion de la propuesta es:

Recurso humano

Descripcion Cantidad
Personal de montaje 8
supervisores 3
Asesor (estudiante) 1
Total 12

Este rubro no representaria ninguin costo puesto que ya cuenta con el personal de montaje y de
supervision los cuales devengan un salario actualmente. El ahorro se detalla en el analisis
financiero que se presenta a continuacion y en lo que respecta al asesor el costo es nulo. Con lo

cual el beneficio es mucho mayor al costo involucrado en la implementacion de la propuesta.
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4.4 Andlisis financiero

Derivado de la toma de tiempos se determina que las horas extras por turno son las siguientes:

Turno AM1 AM?2 PM1 PM2
Tomal 4.5 0 0.5 1
Toma 2 4 0 0 1
Toma 3 3 0 0 0
Promedio 4 0 0.5 1
Lo cual financiera mente se transforma en:
AM1
Salario Salario Salario
Horas
Mensual Diario Hora Factor extras Total extras
Q 2,300.00| Q 76.67| Q 10.95| Q 1.50 41 Q 6571
AM?2
Salario Salario Salario
Horas
Mensual Diario Hora Factor extras Total extras
Q 2,300.00l Q 76.67| Q 10.95| Q 1.50 0| Q -
PM1
Salario Salario Salario
Horas
Mensual Diario Hora Factor extras Total extras
Q 2,300.00| Q 76.67| Q 10.95| Q 1.50 05| Q 8.21
PM2
Salario Salario Salario
Horas
Mensual Diario Hora Factor extras Total extras
Q 2,300.00| Q 76.67| Q 10.95| Q 1.50 11 Q 16.43

Formula; SD + 30 + 7 X 1.5 Valor Extra mixto
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Financieramente esto res representa Q90.36 diarios, dado a la naturaleza del giro del negocio, la

empresa trabaja todos los dias. Lo cual en un mes comercial representa un gasto de Q2,710.71

equivalente poco mas de un salario minino actual. Multiplicandolo por los 12 meses del afio se

transforma en Q32,528.57 una cifra significativa dentro de la estructura de costos de la empresa.

4.5 Propuesta mercadoldgica

Cliente: con la aplicacion del ordenamiento del proceso de montaje con base al estudio de
tiempos y movimientos se beneficio directamente al cliente interno. Ya que con el mismo
se logro satisfacer una necesidad de igualdad de carga laboral que no existia y mejoré el

servicio prestado al &rea de montaje.

Costo: el costo de implementacion es menor de Q3,000.00 y se logro recuperar en el
primer mes de implementacion y es basicamente el Unico costo adicional ya que el costo

de mano de obra se logré un ahorro.

Comodidad: la implementacion de la propuesta se llego a aplicar directamente en la planta
con ello no se realiza ningln esfuerzo adicional por parte del personal en busca de una
mejora. Asi también se logré una mejora en la comodidad del personal de montaje con el

disefio de distribucion de las mesas de trabajo.

Comunicacion: se realizaron charlas informativas dando a conocer el trabajo de campo del
estudio y posteriormente se sostuvieron reuniones informativas sobre la aplicacién del
estudio. Durante las reuniones se logro obtener el punto de vista de las personas
involucradas directamente en el proceso de montaje, se obtuvieron sugerencias que

mejoraron y facilitaron la implementacion.

58



4.6 Avances de implementacion

e La propuesta ha tenido muy buena aceptacion por parte de la gerencia, la cual apoya la
gestion de de estandarizacion de tiempos y movimientos. Lo cual permite que la
implementacién se lleve de una forma decente para el departamento de montaje. Los
cuales han acogido muy bien la idea, pues les facilita el trabajo y el mismo se realiza de
una forma coordinada y controlada asi como balanceada pues las tareas han sido
reasignadas de acuerdo a los tiempos estandar.

e Asignacion equilibrada de las tareas a realizar ya casi todos trabajan por igual.

e Célculo del tiempo estandar para las actividades que se realizan establecidas durante la
toma de tiempos, prueba de disefio y montaje de las mesas de trabajo.

e Implementacion de hoja de control estandar en la cual se detalla la hora de inicio del
turno, asignaturas del dia, cantidad a producir (ensamblar) y sobre todo el tiempo que
deben consumir dicha funcién y/o actividad que se realiza. Dicha hoja es modificada de

acuerdo al namero de unidades a ensamblar y/o producir.

e Mejoramiento del control de las horas de trabajo del personal que permite un mejor
reaccionar frente a los cambios, altibajos, de las cantidades de alimentos solicitadas por

los clientes.

e Asignacion de personal de acuerdo a la cantidad de personal y/o horas hombre que nos

Ileva realizar la preparacion de alimentos (montaje) segun las cantidades requeridas.
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e Involucramiento de otros departamentos que sirven como proveedores del area de
montaje. Especificamente produccién y bodega de equipos quienes son los proveedores

directos del departamento.

e Eliminacion de movimientos innecesarios que ahorran tiempo que hasta cierto punto son

considerados muertos como lo es el ir a bodega en busca de insumos

60



Conclusiones

Con el ordenamiento del proceso de montaje de alimentos con base al estudio de tiempos y
movimientos se logré el montaje de una mayor cantidad alimentos utilizando menos tiempo que

el empleado antes de la implementacion de las propuestas presentadas.

Se logr6 una distribucion equitativa de las tareas asignadas por turno manteniendo la misma

carga laboral para los cuatro turnos y una reduccion en horas extras.

Se identificaron movimientos repetitivos que al minimizarlos se obtuvo la productividad

planificada.

Con el disefio de la distribucidn de los insumos a utilizar en las mesas de trabajo se redujeron los

movimientos ineficientes y se aceleraron los eficientes.

El tiempo requerido para la ejecucion de las tares se redujo considerablemente en especial en el
turno AM1.

Los costos de produccién se redujeron con la eliminacion de horas extras.

Finalmente se logré una mayor produccion realizando el menor esfuerzo y recursos, sin alterar la

calidad de los productos.
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Recomendaciones

El disefio de métodos de trabajo, que combinen procesos, materiales, herramientas, el equipo y
las condiciones de trabajo para que las tareas asignadas puedan realizarse eficiente y

efectivamente.

La aplicacion de los tiempos estandar establecidos para el desarrollo de las activadas de forma

que se emplee el mismo tiempo para el desarrollo de las labores asignadas.

Implementar el disefio de la distribucion de trabajo a otras areas productivas para reducir los

movimientos ineficientes y se aceleraron los eficientes.
Apoyarse en el estudio de tiempos y movimientos el cual nos ayuda a minimizar los

movimientos innecesarios en el desarrollo de las funciones de produccion. Lo cual conlleva a una

mayor productividad en el desarrollo del proceso de montaje.

62



Referencias

Libros

Chévez, J. (2001). Elaboracién de proyectos de investigacion. Guatemala: Disefio

Grafico Mercadeo Visual, 75 paginas

Corado, M. y Hilario, R. (2001). Organizacion y gestion. Lima: CIED, 132 paginas

Herndndez, R., Fernandez, C. y Baptista, P. (2006). Metodologia de la investigacion.
México: Editorial McGraw-Hill, 502 paginas

Niebel, B. (2004). Ingenieria Industrial Métodos, Tiempos y Movimientos. México:
Alfaomega Grupo Editorial, 867 paginas

Internet

Castro, A. (2003). Productividad. www.monografias.com/trabajos6/prod/prod.5html, 7

paginas

Reyes, J. (2003). Organizacién racional del trabajo. www.monografias.com, 10

paginas

Manuales

Universidad Panamericana (2006). Manual de estilo de trabajos académicos.

Guatemala: 20 paginas

Universidad Panamericana (2010). Guia para realizacion de la practica empresarial

dirigida. Guatemala

63



ANexos

64



Anexo No. 1

Cuestionario de informacién general

Informacion general

Razén social:

Giro de la empresa:

Objetivos:

Domicilio:

Ubicacion fisica:

Teléfonos:

Responsable:

Puesto:

Fecha constitucion:

Vision:

Mision:

Organigrama:

Observaciones:
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Area:

Anexo No. 2

Cédula documental

Ceédula de analisis documental

Tipo de documento:

Responsable:

Documento

Resultados del analisis

Propuestas

Observaciones:
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Anexo No. 3

Cuestionario requerimiento de material

Recursos materiales

¢La infraestructura de la que dispone permite el almacenaje de materiales?

¢Son suficientes los espacios fisicos?

¢Son adecuados?

¢En qué estado se encuentran? Bueno Malo Regular

¢Existe suficiente y adecuada seguridad para lo materiales?

¢ Existe equipo técnico para el control de los materiales?

¢Existen programas administrativos para el cumplimiento eficiente del departamento?

¢Hay manuales de procedimiento para las adquisiciones?

¢Se difunde entre los integrantes del departamento?

¢ Existe un programa o calendarizacion de las adquisiciones?

¢El érea de adquisiciones tiene un presupuesto definido?

¢Qué aéreas participan en la elaboracion del presupuesto?

¢ Qué aspectos toman en cuenta para la elaboracion del presupuesto?

¢Se cuenta con catalogo de proveedores?

¢Cuenta con alguna especificacion?

Observaciones:
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Anexo No. 4

Cuestionario produccion

Produccion

¢Se planea la produccion con tiempo suficiente para asegurar la disponibilidad de material y mano
de obra?

¢COmo se planea y controla la produccion?

¢ Cudles son las areas que participan en la elaboracion de los programas de produccion?

¢Se cuenta con informacion histérica de periodos de produccion?

¢Se tiene un area que se dedique exclusivamente a la planeacion de la produccion?

¢Como se desarrolla la funcién de planeacion de la produccion?

¢Existen estandares de produccion?

¢ Existen estandares de control de calidad?

¢ Cudl es la estructura de horarios y jornadas de trabajo?

¢Las condiciones y ambiente de trabajo son adecuadas? lluminacion__ limpieza__ ruido__ polvo_
equipos__ uniformes__

¢ Tienen definido los empleados sus funciones y actividades?

Observaciones:
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Anexo No. 5

Formato de observacién

Formato de observacion

Area:

Responsable:

Proceso:

No Observaciones

Acciones a evaluar

10

11

12
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Anexo No. 6

Formato de toma de tiempos

Formato de tiempos

Area:

Responsable:

Proceso:

Hora

Actividad Servicio Clase Total Irielis

Hora
Término

Duracion

NP° Pers.
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