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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo de investigacion se llevd a cabo en el restaurante de comida rapida
“Broos Burguer Las Chancros de la 13 ubicado en las calles Joaquin Aillon y Lizardo
Ruiz, empresa dedicada a prestar el servicio de comida rapida, con el objetivo de
aplicar herramientas de manufactura esbelta para la mejora continua de los procesos

en un restaurante.

Con un analisis inicial se identificaron los principales mudas dentro del proceso, con
la finalidad de brindar una solucion a los problemas encontrados se plantea la gestion
de una propuesta de implementacion referente a herramientas de manufactura esbelta

y metodologias de mejora continua en los procesos del restaurante.

Para esta investigacion se desarrollaron propuestas de mejora optando por una primera
metodologia 5S, para la implementacién en las areas de produccion, con el objeto de
reducir los elementos innecesarios en todas las areas, lo cual beneficiara en el flujo del
material, disminuyendo la cantidad de elementos fuera de su lugar mediante la
creacion y definicion de nuevos espacios especificos para el almacenamiento de
utensilios, la aplicacion de un manual de limpieza plantea reducir el tiempo empleado
en la limpieza de cada area en base a procedimientos y actividades especificas para
esta actividad en cada &rea; la segunda metodologia se basa en una redistribucion de
planta para reducir los movimientos o traslados del personal obteniendo una reduccion
de 676,87 m a 467,34 m, es decir 209,52 metros diarios obteniendo una mejora del
30,97% en la reduccion de movimientos o traslados del personal, con la nueva
disposicion de elementos, redireccionamientos del flujo de material y reduccién del
tiempo de respuesta de los empleados para entregar el pedido, mediante la simulacion

de proceso en el programa FlexSim 20109.

Palabras clave: Mejora continua, productividad, 5S, manufactura esbelta,

distribucion de planta.
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ABSTRACT

The present research work was carried out in the fast-food restaurant *Broos Burguer
Las Chancros de la 13" located on Joaquin Aillon and Lizardo Ruiz streets, a company
dedicated to providing fast food service, with the aim of applying tools Lean

manufacturing for the continuous improvement of processes in a restaurant.

With an initial analysis, the main changes within the process were identified, in order
to provide a solution to the problems encountered, the management of a reference
implementation proposal for lean manufacturing tools and continuous improvement

methodologies in restaurant processes is proposed. .

For this research, improvement proposals were developed opting for a first 5S
methodology, implemented in the production areas, to reduce the necessary elements
in all areas, which will benefit the flow of the material, reducing the number of
elements out of their place the creation and definition of new spaces for the storage of
utensils and the application of a cleaning manual, the time spent cleaning each area is
reduced based on defining specific procedures and activities for this activity in each
area; The second methodology is based on a redistribution of the plant to reduce the
movements or transfers of personnel, obtaining a reduction from 676,87 m to 467,34
m, that is, 209,52 meters per day, obtaining an improvement of 30,97% in the reduction
of movements. or transfers of personnel, with the new arrangement of elements,
redirection of the material flow and reduction of the response time of the employees
to deliver the order, through the simulation of the process in the FlexSim 2019

program.

Keywords: Continuous improvement, productivity, 5S, lean manufacturing, plant

layout.
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INTRODUCCION

En el sector de servicios, el subsector de la comida rapida es uno de los mas
competitivos, por la gran flexibilidad y bajos costos. La alta productividad es evidente
en este subsector, si existen inconvenientes como desperdicios, cuellos de botellas,
distribucidn ineficiente de los espacios, entre otras, esto puede causar que el producto
quede fuera del mercado. La estandarizacion de los procesos, la realizacion de
operaciones simultaneas, el trabajo en equipo, la medicién y control de variables, la
mejora continua y la tecnologia son los pilares para mejorar la productividad, el
servicio y la calidad del producto.

El capitulo I comprende el marco tedrico donde se expone antecedentes investigativos
basados en investigaciones precedentes de caracteristicas similares al tema propuesto,
la contextualizacion del problema enfocada a la aplicacion de herramientas de
manufactura esbelta para la mejora continua y finaliza con fundamentacion tedrica que

permite establecer conceptos de la investigacion.

El capitulo Il enuncia los materiales y la metodologia basada en un enfoque cuali-
cuantitativo, al medir y describir los tiempos utilizados en la produccion. De igual
manera, establecer métodos, herramientas de recoleccién de informacién, sistemas de
procesamiento y andlisis de datos con la finalidad de presentar una propuesta de

implementacion para mejorar los procesos productivos.

El capitulo 11l muestra los resultados, andlisis y discusién de estos, se presenta una
descripcién breve de la empresa, servicios ofertados, definiciones de las areas de
trabajo y procesos de produccién, esquematizacion del flujo del proceso (VSM),
implementacion de la metodologia de las 5S y redistribucion de planta para la

optimizacion de métodos de trabajo actuales.

El capitulo IV presenta las conclusiones y recomendaciones, con el objetivo de exhibir
los resultados de implementar las metodologias sugeridas para optimizar los procesos

de produccion. Por altimo, la bibliografia utilizada durante el desarrollo del proyecto.



CAPITULO |
MARCO TEORICO

1.1 Tema de investigacion

“HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA PARA LA MEJORA
CONTINUA DE LOS PROCESOS EN UN RESTAURANTE DE COMIDA
RAPIDA”

1.2 Antecedentes investigativos

De acuerdo con diferentes fuentes bibliogréficas relacionas con el tema de

investigacién, como articulos cientificos, tesis, etc. se puede destacar lo siguiente:

En un estudio realizado en la ciudad de Madrid-Espafia en una comparativa de tres
restaurantes de comida rapida, se brinda la oportunidad de mejora para la parte
gerencial, donde a través de la identificacion de las diferentes mudas que afectaban sus
procesos productivos, se logra concluir que el disefio de sus instalaciones no era
favorable para su linea de produccion e influye en un redisefio de los procesos y del
layout respectivamente colocando un flujo continuo en forma de U. De esta manera
evitar las mudas encontradas como las esperas, movimientos Yy transportes
innecesarios. La perspectiva de los clientes fue en gran medida esencial para
determinar el por qué necesitaban esperar varios minutos para recibir su pedido, esto
evidencio la ineficiencia y mal rendimiento del proceso. El estudio sirve de referencia
y guia para que los profesionales desarrollen herramientas para futuras evaluaciones,
poniendo énfasis en la gestion y mejora de los procesos con la eliminacion o

minimizacién de las mudas [1].

En la ciudad de Popayén, en el restaurante “Holman Fast Food” el autor realiza un
diagndstico donde se identifica las mudas o desperdicios que afectaban el proceso
productivo, como las esperas ocasionadas por los cuellos de botella. Ademas, se
identifica los movimientos innecesarios que consumian recursos y no agregan valor al
producto. Para ello fue necesario efectuar, un estudio de movimientos y una

descripcién de las actividades en cada proceso. La coccion de la carne y el asado del



pan representaban los cuellos de botella e influian en un 77% y 77,4% del tiempo en
la preparacion de hamburguesas y sandwich. El uso de la herramienta 5S de la
metodologia de Lean Manufacturing aporta con la mejora continua y aumenta la
productividad en 10 unidades de hamburguesas y sandwich en un 14,3% y 10,9%
respectivamente. De esta manera se logra incrementar la eficiencia, la productividad

de la empresa [2].

En una investigacion realizada en un restaurante de comida rapida, el autor aplica la
metodologia lean para eliminar los problemas, causas y deficiencias presentes en el
proceso de produccion de la empresa en estudio, haciendo uso de herramientas del
Lean Manufacturing como: 5S, Heijunka, Sistema Pull, Poka Yoke y Andon. Se
efectua el analisis de los productos de mayor demanda donde se obtienen excelentes
resultados, se identifica las actividades que no generan valor. Se concluye que se debe
producir la comida en pequefios lotes para horas punta (hora de almuerzo) con el
proposito de abastecer la demanda, de esta manera se logra optimizar el proceso de

produccion de la empresa [3].

En el &mbito de atencion al cliente se realiza una propuesta de mejora en un restaurante
de un club de Golf, que tiene como objetivo la importancia de la implementacién de
herramientas de ingenieria para la gestion e integracion de los procesos principales de
la organizacién, donde se concluye la eficiencia de las herramientas Lean
Manufacturing lo que ha conllevado a un mayor nivel de satisfaccion de los clientes y
la consolidacion econdmica del restaurante, el cual se ha constituido en un referente
para sus competidores. Ademas, garantiza el aprendizaje de los temas novedosos
(campafias, nuevos productos, etc.), asegura el refuerzo de las fallas identificadas en

los monitoreos para evitar que se presente nuevamente [4].

Dentro del contexto de productividad en una empresa, se ejecuta una investigacion en
la ciudad de Ambato en un restaurante de comida rapida, donde se menciona la
aplicacion de la metodologia Lean. La productividad aumentd 26,97% en el caso de la
produccién de pollo alifiado, 305,21 % en el caso de la produccion de papas peladas y
picadas, 83,13% en la produccién de cebolla picada, 9,81% en la produccion de tomate
picado y 16,90% en la produccion de mayonesa, después de la implantacion del plan

de mejoras basado en la metodologia Lean [5].



1.2.1 Contextualizacion del problema

En el sector de servicios, el subsector de la comida répida es uno de los mas
competitivos, por la gran flexibilidad y bajos costos. La alta productividad es evidente
en este subsector, si existen inconvenientes como desperdicios, cuellos de botellas,
distribucion ineficiente de los espacios, entre otras, esto puede causar que el producto
quede fuera del mercado. La estandarizacion de los procesos, la realizacion de
operaciones simultaneas, el trabajo en equipo, la medicién y control de variables, la
mejora continua y la tecnologia son los pilares para mejorar la productividad, el

servicio y la calidad del producto [6].

Las condiciones econdémicas a nivel mundial se vieron afectadas en cuanto a las
restricciones gubernamentales de funcionamiento normal de las empresas en respuesta
a la pandemia del Covid-19, la demanda disminuyo significativamente y hubo el temor
de una crisis econdémica por el aislamiento social. Sin embargo, la adaptacién de las
empresas ante este tipo de eventos permitié implantar protocolos de higiene y un
servicio mas eficiente con el fin de resguardar la seguridad del cliente, mantener
personal mejor entrenado, regularizar el servicio y mantener la calidad y precio del

producto [7].

El servicio de comida rapida aumenta paulatinamente gracias a la apertura progresiva
de los establecimientos, ademés de que estos se adaptan a los requerimientos del
consumidor tanto en horarios flexibles, rapidez de servicio y variedad de productos.
En Estados Unidos, la marca McDonald’s fundada en el afio de 1948, es una de las
empresas de comida rapida méas reconocida a nivel mundial y una de las cadenas de
comida répida con un valor de mercado global de 154900 millones de dolares para el
2021, con mas de 37000 locales distribuidos en 120 paises. La demanda se encuentra

impulsada por varias razones como el gusto del consumidor y los ingresos personales

[8].

En Ecuador, segun una investigacion de IDE Business School, los restaurantes de
comida rapida son la segunda opcion mas alta para el 21% de los hogares ecuatorianos,

mientras que los restaurantes en general ocupan el cuarto lugar en gasto mensual. Esto



se debe a que las familias estan acostumbradas a este tipo de comida, tanto por su sabor
y tamafio. Sin embargo, existe la necesidad de establecer estandares para mejorar la
calidad del producto y del servicio en el mercado competitivo en el cual se
desenvuelve, las exigencias del consumidor son mayores. Para marzo del 2022 del
saldo de la cartera bruta del sector de alojamiento y servicios de comida fue de 278
millones de dolares, es decir el 46% estuvo concentrado en la provincia de Pichincha,
seguido de Guayas con un 24,09% y en noveno lugar con la provincia de Tungurahua
con un 1,82% [9].

Actualmente, en la Provincia de Tungurahua, se pueden encontrar una gran cantidad
de restaurantes de comida rapida, distribuidos en sus diferentes cantones. El
restaurante “Las chancros de la 13” ubicado en el canton Ambato, se dedica a la
preparacion y servicio de comida rapida, ofreciendo variedad de sus productos, ademas
cabe recalcar que se encuentra en una etapa de crecimiento y no cuenta con una
adecuada gestion de su proceso productivo, evidenciando la insatisfaccion de los
clientes con los productos recibidos. Las actividades y tareas en el proceso productivo
y entrega del producto se ejecutan de manera empirica, es decir, a criterio de cada
trabajador. El personal no estd capacitado adecuadamente, las funciones no se
designan de manera equitativa, ademas de una mala distribucion de planta, lo que
genera mayor tiempo de espera y mayor tiempo en ejecutar sus actividades. En
consecuencia, se obtiene productos no estandarizados, incomodidad de los
trabajadores, deficiente asignacion de funciones, esperas largas, insatisfaccion del
cliente. Por lo tanto, la parte gerencial es consciente de la deficiencia de sus procesos
productivos, al no contar con documentacion adecuada, personal calificado y
procedimientos estandarizados para el desarrollo sisteméatico y ordenado de sus
actividades. Por lo que es necesario identificar los principales desperdicios o mudas
que afectan el proceso, ocasionando baja productividad y reduccion de la

competitividad dentro del sector de comida rapida.



1.2.2 Fundamentacion teorica
Las tres M’s

Son actividades parasitarias dentro de una organizacion, se encuentran ocultas entre el
personal, los almacenes, materias primas, equipos y son muy dificiles de reconocer a
simple vista. Estas actividades innecesarias se las conoce como las 3M, de acuerdo
con terminologia japonesa estas son denominadas como: muda (despilfarro), mura
(desbalance) y muri (sobrecarga). Estan estrechamente relacionadas entre si y son las
responsables de que exista un mayor incremento en las mudas y desequilibrio en el

sistema de produccion [10]. En la Figura 1 se muestra la interrelacion de las tres M’s.

.

MURI MURA

SOBRECARGA VARIACION

DESPERDICIO

Figura 1. Interrelacién de las 3M’s

Muda o desperdicio

Se lo define como “cualquier cosa que no sea la cantidad minima de equipo, materiales,
piezas y obreros (horas de trabajo) que sean esenciales para la produccion”. En la
produccion ajustada se puede identificar diez mudas principales como: de
sobreproduccion, de tiempos de espera, de transporte, de inventarios, de sobreproceso,
de movimientos innecesarios, de defectos en los productos, y mas recientemente en el
ambito de industria 4.0 se han generado tres nuevos tipos de muda como: de talento
no utilizado, de mala gestidn de la informacion y mala calidad de proveedores, ademas
se puede agregar la muda de atencion al cliente [11]. Por lo tanto, la muda es cualquier
cosa que no genera valor desde la perspectiva del cliente. Dentro de los procesos
productivos se generan productos defectuosos, exceso de produccién, inventarios,

movimientos innecesarios, pasos de procesamiento, transportes y esperas [12].



Mura o desbalance

Es todo aquello que causa un desbalance, como por ejemplo la variabilidad en los
tiempos de produccion, cuellos de botella que generan stock, entre otros. Estos deben
eliminarse para mantener un proceso equilibrado para que vayan de la mano con
herramientas como el Just in Time y el sistema Pull que son parte de la metodologia
Lean [13].

Muri o sobrecarga

Es la carga excesiva en una organizacion, es decir, todo lo que genera estrés sobre los
recursos humanos como fatiga laboral, falta de capacitacion, poca o nula comunicacion
entre departamentos, lo cual puede generar insatisfaccion laboral, elevando la tasa de
accidentalidad y absentismo en los puestos de trabajo. En consecuente, el aumento de

fallos, baja productividad y generacion de desperdicios [13].
Tipos de muda

La Figura 2 muestra los desperdicios o mudas principales encontradas en los procesos

productivos.
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Figura 2. Tipos de muda (desperdicios)



De sobreproduccion

La muda de sobreproduccion consiste en fabricar mas de lo requerido por el cliente,
producir antes de plazo o invertir en equipos con mayor capacidad de la necesaria,
no permite que el proceso funcione correctamente y no exista mejora evidente.
Fabricar lo que no es necesario conlleva a consumo de recursos, tiempo, transporte
y almacenamiento. Como ejemplo de sobreproduccion tenemos: elevado stock,
sobredimension de equipos, desbalance en los flujos de produccion, consumo
innecesario de materias primas, tiempos de preparacion y de cambio mas largos,

procesos inadecuados, produccion inestable [14].

Tiempo de Espera

Una distribucion adecuada en planta permite que los flujos de materiales se
reduzcan a un grado Optimo, de esta manera no se originan las denominadas
esperas o demoras, las cuales no agregan valor y generan costos innecesarios. La
manufactura ajustada tiene el objetivo de eliminar todos los desperdicios dentro
del proceso productivo. Los puntos de espera son espacios dentro de la misma area
de produccién, donde el material aguarda su traslado a la siguiente operacion, estos
se presentan durante todo el proceso productivo y es necesario destinar areas

especificas para un flujo de materiales adecuado [15].

De transporte

La muda de transporte generalmente se debe a errores de disefio de Layout, por lo
que incurre en el transporte innecesario de material. Los equipos y maquinas en
una linea de produccion deberian estar lo méas cerca posible entre cada etapa,
siendo necesario un flujo de materiales adecuado entre cada estaciéon. De esta
manera evitar dafio en la materia prima por traslados innecesarios, para ello es de
vital importancia optimizar los trayectos de suministros y que la disposicion de

equipos y maquinaria elimine o mitigue las esperas o colas [14].

De inventarios
La muda de inventarios se presenta como un problema crénico, de acuerdo con
expertos el stock es la “raiz de todos los males”. Cuando se mantienen grandes

inventarios, generalmente se degradan y se convierten en productos y materiales



obsoletos, defectuosos, caducos, rotos, etc. pero que aln ocupan espacio en el
almacén y no se han dado de baja. Los inventarios requieren de mantenimiento,
gestion, vigilancia, contabilidad, entre otros a lo largo del tiempo y que incurren

en costos y tiempos que no generan valor en la organizacion [16].

De movimientos innecesarios

Esta muda hace referencia al traslado del recurso humano de un punto a otro
durante toda la jornada de trabajo, muchas de las veces el personal camina més de
lo requerido en cada ciclo de trabajo, un claro ejemplo de movimientos
innecesarios es la busqueda de herramientas, materiales o informacion que no esté
al alcance del personal por varias razones. En consecuencia, se pierde tiempo y por

ende la reduccion de la productividad de los procesos [17].

De procesos innecesarios

La muda de procesamiento por lo general no siempre agrega valor para el cliente,
son las necesidades de la estacion de trabajo como reposicion o cambios de una
pieza para su funcionamiento Optimo. Las inspecciones de la calidad de
manufactura del producto antes de enviarlo al siguiente proceso o0 son
consecuencia de una mala planificacion de las entregas de material antes de iniciar

la produccion [17].

De defectos y reprocesos

Esta muda se deriva de los errores e influye en una gran pérdida de productividad.
Es un trabajo adicional como consecuencia de un proceso productivo mal
ejecutado. Un proceso bien disefiado no requiere de reprocesos o de inspecciones
adicionales, lo que permite obtener productos de mejor calidad en menor tiempo.
Un control de calidad en tiempo real maximiza la eficiencia del proceso, de modo

que los defectos sean detectados a tiempo [18].

De sobreproceso
Este tipo de muda consiste en la aplicacion de valor agregado en el producto mas
de lo requerido por el cliente. De esta manera, los procesos indtiles, como

verificaciones o inspecciones adicionales, no generan valor al producto terminado,



ademas incurren en mayor tiempo y esfuerzo que el requerido [19].

Talento no utilizado

Este desperdicio 0 muda consiste en el desaprovechamiento de la creatividad, los
conocimientos, trabajo en equipo, habilidades, aptitudes y experiencia del talento
humano. Es comdn encontrar este tipo de muda, porque es dificil de detectar en
corto plazo. Una limitante es la relacién interpersonal dentro del area de trabajo,
donde el potencial del trabajador no se explota o no se da a conocer por las mismas
politicas de la empresa o por reserva del mismo personal. En consecuencia,
encontramos baja motivacion, falta de compromiso y de liderazgo del talento
humano [14].

Mala gestion de la informacion

Consiste en el desaprovechamiento de sistemas inteligentes y autbnomos para la
recopilacién de datos con el fin de encontrar tendencias, patrones y oportunidades
de mejora para los procesos y operaciones[20]. Los datos pueden ser procesados y
almacenados en servidores locales, basado en la industria 4.0 se pueden almacenar
datos en la nube y su uso facilita la gestion adecuada de la informacion para ser

procesada desde cualquier lugar [21].

De atencion al cliente

Este tipo de muda genera la insatisfaccion del cliente e implica la ejecucion de una
0 mas actividades para corregir y solventar el defecto o falla. No cumplir o superar
las expectativas del cliente deja una mala imagen de la empresa y se pierde la
oportunidad de futuras transacciones. La calidad y satisfaccién de la demanda es
esencial para el crecimiento y fortalecimiento empresarial y se hace necesario

mantener contacto con el cliente en la presentacion del producto o servicio [22].

Valor al cliente

En el ambito de la produccién ajustada es algo por lo que el cliente esta dispuesto a

pagar. El valor agregado que se le da a los materiales o informacidn durante el proceso

productivo hace que el cliente eleve sus estandares de adquisicion. Por lo tanto, el
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cliente lo desea. Por lo contrario, todo aquello que no genera valor consume recursos

y el cliente no obtiene el resultado deseado [12].
Lean Manufacturing

Conocido también como manufactura ajustada. En el Occidente, denominado como un
sistema “Just In Time”. También opta por otros nombres como Manufactura de clase
mundial 0 mas conocido como el sistema de produccion Toyota. El Lean
Manufacturing se puede definir como un proceso sistematico y que mantiene
continuidad a través del tiempo, permite la identificacion y eliminacién de
desperdicios, es decir, toda aquella actividad que no genera valor dentro de un proceso,
por el contrario, generan costos adicionales y mayor trabajo [23].

Herramientas Lean
Kaizen

Conocido como “mejora continua”, es una técnica gradual y ordenada para realizar
cambios en todos los niveles de una organizacion, cuyo objetivo es mejorar los
resultados de los procesos existentes. Mediante acciones ejecutadas por equipos de
trabajo se pueden realizar mejoras significativas en cada area de la organizacion, con
beneficios de productividad y aumento de la rentabilidad de la empresa [17]. En la

Figura 3 se muestra las herramientas lean de mejora continua.
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Figura 3. Herramientas Lean para la mejora continua
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Value Stream Mapping (VSM)

Es una herramienta cualitativa que se usa en los sistemas esbeltos que permite la
eliminacién de los desperdicios, permite la creacion de un mapa visual de todos los
procesos identificando el flujo de materiales en la cadena de valor del producto. La
representacion de estos mapas evidencia diagramas del estado actual y diagramas del
estado futuro, ademas de un plan de implementacion de las mejoras. Permite conocer
el flujo de valor desde que se reciben las materias primas hasta la recepcion del
producto por parte del cliente. Tienen un alcance mucho mas amplio y muestra mayor

cantidad de informacién que un mapa de procesos [24].
Las 5S para orden y limpieza

Esta herramienta tiene por objetivo cubrir las necesidades siguientes: mantener la
planta limpia, evitar el desorden, conservar elementos dafiados o rotos, mantener un
estandar de instrucciones y sefiales identificables por todos los colaboradores, emplear
adecuadamente elementos de seguridad, evitar averias frecuentes dentro del proceso,
mantener el interés del personal en su area de trabajo, eliminar los movimientos
innecesarios de personal, materiales, etc., y mantener espacios adecuados [23]. Se
conoce como las 5S a los términos de Seiri-seleccionar, Seiton-organizar, Seiso-
limpiar, Seiketsu-estandarizar y Shitsuke-seguimiento. De esta manera, mejorar la

limpieza, la organizacion y el uso eficiente de las areas de trabajo [19].
SMED

Conocido como cambios rapidos 0 su acréonimo en inglés como “Single-Minute
Exchange of Die” este sistema tiene como objetivo la preparacion de las operaciones
en menos de 10 minutos, aunque es muy complejo realizarlo en dicho tiempo, este
sistema debe ser considerado en cualquier plan de mejora. De esta manera se busca
reducir el tiempo de cambio entre operaciones, con lo cual se reduce el riesgo de
defectos, aumentando la fiabilidad del proceso [25].

Poka Yoke

Es una herramienta lean que se emplea en la deteccidn de errores, para evitar que se

trasformen en defectos, denominada como “cero defectos”. De esta manera se pretende
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a través de la herramienta mejorar la calidad del producto y del proceso. Esta técnica

una vez instaurada evita los defectos, aunque se cometan errores [19].
Heijunka

Heijunka o produccidn nivelada es una técnica empleada para nivelar la produccion de
acuerdo con la demanda fluctuante del cliente, en volumen y variedad en un periodo
de tiempo. Conecta toda la cadena de valor desde los proveedores hasta llegar al cliente
final. Esta metodologia permite planificar y nivelar la demanda en pequefios lotes con
flujo continuo pieza a pieza. Permite mejorar la respuesta frente al cliente. Incrementa

la flexibilidad de la planta, reduce el inventario, los tiempos y facilita los envios [19].
Kanban

Es una metodologia de control y programacion sincronizada de la produccion basada
en tarjetas. A través de la implantacion de esta metodologia se puede controlar la
produccion, sincronizar los procesos de manufactura con las especificaciones y
requerimientos del cliente, ademas de la programacion de la produccion. De esta
manera se evita sobreproduccion, se trabaja con bajos inventarios, crea confiabilidad
en los clientes en la recepcion de sus productos, se fabrica solo lo que requiere el

cliente y elimina complejidades en la programacién de la produccién [23].
TPM

Conocido como Mantenimiento productivo total (Total Productive Maintenance), es
una metodologia que mantiene la continuidad de la operatividad de equipos y de la
planta. Mediante su implantacion se mejora la calidad de los productos, la
productividad, eleva la confiabilidad del servicio hacia los clientes, mejora el uso y
aprovechamiento de los equipos, permite que los trabajadores se involucren con el

cuidado y mantenimiento de sus equipos [23].
Jidoka

Conocido como “Garantia de Calidad Total”, es una técnica de deteccion de errores a
través de la implementacion de sistemas y dispositivos en maquinas y equipos. Busca

la satisfaccion de clientes internos-externos y empleados con costes minimos. Esta
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herramienta busca el aseguramiento de la calidad en cada etapa del proceso,
manteniendo la certeza de proporcionar unidades aceptables en cada etapa hasta llegar
al cliente. Es un compromiso de mejora empresarial en términos de hacer las cosas
“bien a la primera”. La calidad total se logra mediante mediciones constantes,
supervision y esfuerzo continuo, ademas requiere cambios sisteméticos en toda la

empresa [19].
Estandarizacion del trabajo

Es una técnica basada en la excelencia de las operaciones, busca garantizar que las
operaciones elaboren sus productos de la misma manera. Define de la manera méas
eficiente los métodos de trabajo para la mejora de la calidad con menor costo. Permite
evaluar y administrar los procesos y evaluar el desempefio. Asegura que las acciones
del operario sean repetibles. Apoya en un control visual con facil deteccion de
anomalias. Permite la comparacion eficiente de los procesos actuales con lo

documentado. Mantiene un alto nivel de repetibilidad, entre otros [17].
1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo general

Proponer las herramientas de manufactura esbelta para la mejora continua de los

procesos en un restaurante de comida rapida.
1.3.2 Objetivos especificos

e Realizar un levantamiento de las actividades correspondientes a la situacion
actual del proceso productivo del restaurante de comida rapida.

e Identificar los desperdicios 0 mudas generados en el proceso de produccion del
restaurante de comida rapida.

e Desarrollar un plan de mejora mediante la metodologia de manufactura esbelta

para el proceso de produccién del restaurante de comida rapida.

14



2.1 Materiales

La Tabla 1 indicard con detalle los materiales y recursos para la elaboraciéon del

CAPITULO Il
METODOLOGIA

proyecto de investigacion.

Tabla 1. Materiales utilizados en el proyecto de investigacion

Material Descripcion Imagen
Dispositivo tecnoldgico que incorpora softwares
PC/laptop |para el procesamiento y andlisis de la
informacion.
Dispositivo tecnoldgico dotado de diferentes
Smartphone | aplicaciones, ayuda a recopilar y almacenar
informacion. (fotografias y medicién de tiempos).
Instrumento de medida de longitud, con el cual se
Flexémetro . . .
obtuvo las dimensiones fisicas de la sucursal.
Red informatica esencial para la busqueda online
Internet de informacion, permite navegar en la web a

través de diferentes buscadores.

Repositorios

Sitios web que almacenan material intelectual con

informacién confiable de diferentes instituciones

.gg_.
digitales educativas o0 empresas y sirven de sustento para la '
investigacion del proyecto.
Software de Microsoft empleado para la % %
Office 365 | redaccion del informe, el procesamiento y analisis | ¢ g %
de datos del proyecto de investigacion. L2 | ®
Software de disefio asistido por computador,
AutoCAD | empleado para realizar el plano 2D (Layout) de la

empresa.
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Tabla 1. Materiales utilizados en el proyecto de investigacion (continuacion)

Material Descripcion Imagen
Software de modelado 3D y simulacion que ayuda >

FlexSim ) _ Y | y f;‘:‘
a las compaiiias a solucionar problemas y mejorar 63

2019 FLex:
los procesos de manufactura.
Software de distribucién de planta aplicado al
Corelap 1.0 | stodo SLP (Systematic Layout Planning). @
2.2 Métodos

2.2.1 Modalidad de la investigacion

La modalidad de investigacion adoptada es de naturaleza aplicativa, enfocandose en
la representacion precisa del objeto de estudio dentro de su contexto real. Esta
modalidad toma como referencia tanto la teoria pertinente como los resultados de
investigaciones afines. A partir de esta base, se derivan una serie de pasos,
procedimientos y herramientas destinados a llevar a cabo una descripcion exhaustiva,
analisis detallado y evaluacién critica del objeto de estudio. La finalidad principal de
este enfoque es la mejora de los procesos productivos y de servicio de la empresa de

comida rapida, permitiendo asi una optimizacién en su funcionamiento.
2.2.2 Investigacion de campo

La recoleccion de informacion se realizara “In si tu”, en las instalaciones fisicas del
restaurante de comida rapida, con la finalidad de recabar informacion de la situacion
actual de la empresa por medio de técnicas como la observacion y entrevista. Ademas,
se identificard ordenadamente toda la informacion que tuvo relacion directa con el
tema de investigacion y permitird efectuar un analisis e interpretacion de datos

correcta.
2.2.3 Investigacion bibliografica documental

Se acudira a las diversas fuentes de informacion confiable, validadas por los

organismos internacionales, nacionales e instituciones educativas como universidades
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y centros de investigacion. Estos datos se presentan a través de publicaciones en
revistas cientificas, publicaciones, tesis, articulos cientificos y libros. Ademas, se
consideraran normativas y estatutos que permitan la recopilacion de informacion,
enriqueciendo la investigacion. La utilizacion de esta informacion respalda
cientificamente el estudio, brindando un enfoque solido para el anélisis y la
interpretacion de datos.

2.2.4 Investigacion aplicada

Aportara con los conocimientos tedricos necesarios para la solucion del problema de
investigacion, se emplearan las herramientas de Manufactura Esbelta para analizar y
estudiar sistematica y ordenadamente cada problema. Se daran respuestas oportunas a
las deficiencias identificadas en la empresa. Ademas, mejorara la calidad de respuesta
ante la demanda, se estableceran procesos productivos eficientes con estandarizacion

y redistribucion de planta.
2.3 Poblacién y muestra
2.3.1 Poblacion

La poblacion objetivo para el presente estudio abarcara los principales procesos
productivos en los cuales se preparan los diversos ingredientes para cada item del
menu con el que cuenta la sucursal No.05 “Las Chancros de la 13”. Ademas, se tomara
en cuenta el personal, quienes realizan las distintas actividades gerenciales,
administrativas y operativas. En la Tabla 2 se describe el personal involucrado para la

presente investigacion.

Tabla 2. Detalle de la poblacién de estudio

Departamento Personal
Gerencia 1
Produccién 2
Administracion-Gestion financiera 1
TOTAL 4
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2.3.2 Muestra

Como la poblacion de estudio es pequefia, no es necesario emplear la técnica del
muestreo, ademas no requiere de una muestra representativa. De manera que la
poblacidn se constituye como la muestra para el desarrollo del tema de investigacion.
Se tomara la totalidad de la poblacion tanto de los procesos como los colaboradores de

la empresa [26].
2.4 Recoleccién de informacion

La informacion sera recolectada mediante la observacion directa de las actividades
realizadas en todas las areas con que cuenta la sucursal, como &rea administrativa
financiera, logistica, produccion y servicio. Ademas, se efectuardn entrevistas
informales con el personal de las diferentes areas y se utilizara informacion

proporcionada por la empresa.
Observacion directa

Es una técnica, basada en la observacion de todas las variables de estudio presentes en
el proceso funcional de la empresa, permitird determinar el comportamiento especifico
y objetivo del proceso productivo. De manera objetiva, el investigador visualizara
todas las actividades ejecutadas dentro del proceso de servicio de comida rapida para

entender su situacion actual.
2.5 Procesamiento y analisis de datos

La informacién recolectada previamente se procesard mediante las diferentes
herramientas de Manufactura esbelta como VSM y 5S, ademés se emplearan, otras
herramientas gréaficas indispensables para que la informacion sea mas entendible como
el analisis ABC y diagrama de Pareto, tablas y/o documentos estandarizados. Se usara
software especializado de simulacién 3D como FlexSim por ser un recurso de uso
sencilloy robusto, es de facil acceso a las herramientas que ofrece. El software Corelap
ayudara a establecer nuevas distribuciones de planta por su disefio y facil aplicabilidad
con el método SPL (Systematic Layout Planning). Con estas herramientas se tomaran
decisiones oportunas y mas acertadas en cuanto a correctivos y/o mejoras que eleven

la productividad, mejoren la calidad del servicio y la satisfaccion del cliente.
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CAPITULO 11l
RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Descripcion general del restaurante de comida rapida

Broos Burguer “Las Chancro de la 13”, es una empresa de servicio de comida rapida.
En la actualidad cuenta con 6 sucursales distribuidas en el Canton Ambato, Provincia
de Tungurahua. En el mercado de servicio de comida rapida se ha destacado por sus

productos variados y precios accesibles.

Broos Burguer Las o {1 ]
@ chancro de la 13 {QQ- 4
2>

o
N

W

g Google

Figura 4. Ubicacion del restaurante a través de “Google Maps™ [27]

En la Figura 4 se muestra la ubicacion del restaurante de comida rapida utilizando la
herramienta de Google Maps que permite geolocalizar un punto en concreto en el
mundo, ademas permite establecer rutas y direcciones mediante navegacion en tiempo

real para llegar a un destino en especifico [27].

En la Tabla 3 se muestran los datos informativos y aspectos de la actividad econémica

del restaurante de comida rapida.
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Tabla 3. Datos generales de la empresa

DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

1. Razon social

Broos Burguer “Las Chancro de la 13

2. Logo Empresarial

®
BRODS BURGLER

3. Direccién

Provincia de Tungurahua, Cantén Ambato, Ubicacion calles

Joaquin Aillén y Lizardo Ruiz.

4. Actividad econdmica

Restaurantes de comida rapida, puestos de refrigerio y
establecimientos que ofrecen comida para llevar, reparto de

pizza, etcétera; heladerias, fuentes de soda, etcétera.

6. Contactos

Celular: 0984926420
Sitio web: https://linkfly.to/lasChancro

7. Horarios de atencion

Lunes a viernes 10:00 a 22:00
Sabados 14:00 a 22:00

7. Fotografia de

empresa

la

:‘“l LS Bl “.:]I :l?
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https://linkfly.to/lasChancro

3.1.1 Tipo de empresa de acuerdo con el cédigo Cl1U

En la Tabla 4 segun la Clasificacion Industrial Internacional Uniforme (CIIU), se
presenta la actividad econdmica con la cual el restaurante se encuentra establecido
legalmente. El cdédigo CIIU divide una serie de categorias y subcategorias de
actividades con un cadigo alfanumérico con el propdsito de ofrecer datos estadisticos
en beneficio de las instituciones del sector industrial y productivo [28].

Tabla 4. Razon social de acuerdo con el ClIU [28]

Clasificacion Nacional de Actividades Econdmicas
(CIHU Revision 4.0)

Cadigo Descripcion Nivel

I Actividades De Alojamiento Y De Servicio De Comidas. 1
156 Servicio de alimento y bebida. 2
1561 Actividades de restaurantes y de servicio movil de comidas. 3
15610 Actividades de restaurantes y de servicio movil de comidas. 4
15610.0 Restaurantes y servicios movil de comidas. 5
15610.02 | Restaurantes de comida rapida, puestos de refrigerio y 6

establecimientos que ofrecen comida para llevar, reparto de

pizza, etcétera; heladerias, fuentes de soda, etcétera.

3.1.2 Productos ofertados

El restaurante de comida rapida mantiene en oferta un menu amplio y variado el cual
se presenta en la caja mediante un rotulo grande con todas las especificaciones, como
el contenido y precio de cada producto, donde el cliente puede solicitar el producto
acorde a sus necesidades, como son: las papas fritas, hamburguesas y extras. En la
Tabla 5 y 6 respectivamente se detallan los productos y sus respectivos ingredientes

por medio de cddigos.
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Tabla 5. Menu con papas fritas

Cddigo del producto

Descripcion de ingredientes

Cadigo de ingredientes

01-PPA-BBU-AY

Porcion de papas

PP

02-SPA-BBU-AY Porcion de papas + 4 salchichas PP4S
03-SNO-BBU-AY Porcion de papas + 6 salchichas PP6S
04-SDO-BBU-AY Porcion de papas + 10 salchichas PP10S
05-SCO-BBU-AY Porcion de papas + 12 salchichas PP12S
06-SHU-BBU-AY Porcién de papas + 4 salchichas + 1 huevo + ensalada PPAS1HE
07-SCA-BBU-AY Porcién de papas + 4 salchichas + Carne PP4S1C
Porcién de papas + 4 salchichas de res + 1 salchicha de pollo +1 salchicha de
08-PGO-BBU-AY chanco + ensalada PP4SR1SP1SCE
i i Porcién de papas + 4 salchichas de res + 1 salchicha de pollo +1 salchicha de
09-PGO-BBU-AY chanco + 1 Carne + ensalada PP4S1SP1SCICE
10-CPA-BBU-AY Porcién de papas + 1 carne + ensalada PP1CE
11-CDO-BBU-AY Porcién de papas + 2 carnes + ensalada PP2CE
12-CHU-BBU-AY Porcion de papas + 1 carne +1 huevo + ensalada PP1C1HE
13-CJA-BBU-AY Porcion de papas + 1 carne +1 jamon + ensalada PP1C1JE
14-CQU-BBU-AY Porcion de papas + 1 carne + queso + ensalada PP1C1QE
15-CQU-BBU-AY Porcién de papas + 1 carne + queso + jamoén + ensalada PP1C1Q1JE
16-CMI-BBU-AY Porcié +1carne +1h + 4 salchichas +ensalada
6-C U orcion de papas carne uevo I PP1C1HASE
17-CDO-BBU-AY Porcién de papas + 2 carnes +1 huevo + ensalada PP2C1HE
18-CFU-BBU-AY Porcién de papas + 1 carne + jamon + pechuga de pollo + queso + 2 salchichas
bap J pechtiga de potlo = 4 PP1C1IPQ2S
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Tabla 6. Menu de hamburguesas

Cddigo del producto

Descripcion de ingredientes

Caddigo de ingredientes

19-HSI-BBU-AY Pan + 1 carne + lechuga + tomate PN-1C-X-LT
20-HDO-BBU-AY Pan + 2 carnes + lechuga + tomate PN-2C-X-LT
26-HDO-BBU-AY Pan + 2 carnes + jamon + lechuga + tomate PN-2C-J-LT
27-HDO-BBU-AY Pan + 2 carnes + queso + lechuga + tomate PN-2C-Q-LT
25-HDO-BBU-AY Pan + 2 carnes + Huevo + lechuga + tomate PN-2C-H-LT
24-HSU-BBU-AY Pan + 1 carne +queso + jamoén + lechuga + tomate PN-1C-QJ-LT
22-HJA-BBU-AY Pan + 1 carne + jamon + lechuga + tomate PN-1C-J-LT
23-HQU-BBU-AY Pan + 1 carne + queso + lechuga + tomate PN-1C-Q-LT
21-HHU-BBU-AY Pan + 1 carne + huevo + lechuga + tomate PN-1C-H-LT
01-HPI-BBU-AY Pan + 1 carne + pifia + lechuga + tomate PN-1C-P-LT
31-HTO-BBU-AY Pan + 1 carne + tocino + lechuga + tomate PN-1C-T-LT
03-HPO-BBU-AY Pan + 1 carne de pollo + lechuga + tomate PN-1P-X-LT
28-HTR-BBU-AY Pan + 3 carnes + lechuga + tomate PN-3C-X-LT
29-HDO-BBU-AY Pan + 1 carne + jamén + queso + huevo + lechuga + tomate PN-1C-JQH-LT
30-HPA-BBU-AY Pan + 1 carne + lechuga + tomate + porcion de papas PN-1C-PP-LT
02-HJA-BBU-AY Pan + 1 carne especial + lechuga + tomate PN-1CE-X-LT

Cabe mencionar, que el proceso de preparacion de cada item del menu es similar. Tanto para las papas fritas como para hamburguesas con una

variacion en los ingredientes que van junto a estos.
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3.1.3 Distribucion de planta (layout) actual de la empresa

e Areade Caja, se receptan a los clientes y se toman los pedidos. Aqui el cliente
puede observar el menq, esta visible y muestra los ingredientes y precio de
cada producto. Ademas, en esta area se encuentra el mostrador principal donde
se entregan las ordenes que son para llevar y se pueden encontrar salsas y

aderezos para que el cliente se sirva a su gusto.

e Area de cocina, se encuentra distribuida por cinco zonas donde se realiza todo
el proceso productivo.

— Zona de freidoras, aqui encontramos principalmente dos maquinas
freidoras, donde se frien las papas y salchichas.

— Zona de pancha, usada para freir carne, huevos, jamén, queso (se usa poco
aceite) y calentar el pan para hamburguesa.

— Zona del catering, permite mantener las papas fritas y las salchichas
calientes, ademas evita que se sequen, pierdan su sabor y consistencia
crocante.

— Zona de la mesa fria, donde se mantienen los vegetales como la lechuga el
pepino el tomate y una vinagreta.

— Zona de la mesa de preparacion de pedidos, aqui se encuentran bandejas
plasticas, botes de salsa de tomate y mayonesa, servilletas, cubiertos,

fundas, platos, etc.

e Area de comedor, una vez realizado el pedido en la caja, el cliente espera en
una mesa del comedor, el empleado lo prepara y lo coloca en una bandeja

plastica, lo deja en la mesa correspondiente y se retira con la bandeja.

e Bodega, aqui se mantienen los inventarios del dia. Como la papa picada,
vegetales, queso, carnes y embutidos, los cuales se almacenan en una
refrigeradora y permita mantenerlos frescos. Ademas, estanterias donde se
mantienen utensilios de cocina, platos y cubiertos para el despacho de comida.
También un meson y fregaderos para la preparacion de ingredientes, limpieza
y lavado de utensilios. En la Figura 5 se muestran las areas del restaurante.
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3.2 ldentificacion de procesos
3.2.1 Mapa de procesos

Una organizacion estd estructurada de multiples actividades que se relacionan y
permiten un adecuado funcionamiento tanto interno como externo, estas actividades
forman parte de un proceso y a su vez los procesos se complementan con la finalidad
de prestar servicios y/o productos de calidad acorde a las necesidades del cliente y
finalmente satisfacer las necesidades del cliente. EI mapa de procesos es una
representacion grafica que muestra la interrelacion de los procesos y subprocesos de
la organizacion, con el objetivo de conocer de forma detallada y profunda los procesos
y actividades con que la empresa se encuentra involucrada. Se pueden diferenciar a
tres grupos principales de procesos que permiten él desenvolviendo adecuado de una
empresa. El restaurante de comida rapida presenta los siguientes procesos con los que

desarrolla sus actividades para mantenerse rentable dentro del mercado.

Procesos estrategicos

Estan vinculados con la direccion empresarial y el cumplimento de las objetivos y
metas a largo plazo, ademas de definir politicas, estrategias para controlar y gestionar
el proceso productivo. Los procesos de gestion financiera y administrativa permiten
gestionar los insumos y recursos necesarios para el desarrollo de las actividades de
produccién, ademas la planificacion estratégica cumple con abastecer
permanentemente los requerimientos de insumos y recursos necesarios para producir

lo necesario y cumplir con la demanda.

Procesos operativos

Estan ligados al desarrollo del producto y/o servicio, enfocados en cumplir con los
requerimientos del cliente, son procesos que inciden directamente en la satisfaccion de
los requerimientos del cliente, en el restaurante de comida rapida se ejecutan los
procesos de atencion en la caja, en este proceso se emite la factura y el cobro del
pedido, ademas el proceso de produccién de los diferentes productos ofertados y

finalmente la entrega del producto final.
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Procesos de apoyo
Integra los procesos que ayudan al desarrollo del proceso operativo como el recurso
humano, adquisiciones, disefio y mantenimiento de equipos e instalaciones.

En la Figura 6 se detalla el mapa de procesos, donde se muestra los procesos

estratégicos, operativos y de apoyo con que cuenta el restaurante de comida rapida.

Procesos Estratégicos

Gestion Gestion

Administrativa Financiera Planificacion estratégica

Procesos Operativos

PRODUCCION
-Preparar pedido
Atencion en (Preparacion de papas Entregar
la caja y salchichas fritas, pedido
carnes.)

Inspeccionar pedido

Adquisiciones Disefio : : :
equipos e instalaciones

Figura 6. Mapa de procesos del restaurante de comida rapida
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Procesos de Apoyo

SATISFACCION Y CUMPLIMIENTO DE REQUERIMIENTOS DEL CLIENTE

Gestion de Talento

Humano

3.2.2 Descripcion de las actividades de la empresa

El restaurante de comida répida inicia sus actividades cada mafiana, el encargado en
turno abre la sucursal y se prepara para la jornada. En la Tabla 7 se detalla las
actividades realizadas en cada jornada de trabajo.



Tabla 7. Descripcidn de las actividades de la empresa

No.

Actividades

Descripcion

Inspeccion de las

instalaciones

Se inspecciona el estado del
local y de los equipos

diariamente.

B e s i

Inspeccion de

caja

Se inicia el sistema en la
plataforma “Mi negocio
efectivo” con el cual, se
gestiona las transacciones
durante la jornada de
trabajo. Se contabiliza el

dinero en caja.

Recepcion de

materia prima

La materia prima es recibida
por parte de la sucursal
matriz, esta pre preparada de
acuerdo con la receta
establecida. (Balde de aji,
balde  de  mayonesa).
Ademas, se recepta la papa
pelada y picada, carne
molida, embutidos, queso,

entre otros.

Registro de
recepcion de

materia prima

La papa se recepta y
posterior se pesa y se realiza
un registro tanto fotogréafico
como en documentacion de
los kg recibidos para un

mejor control.
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Tabla 7. Descripcidn de las actividades de la empresa (continuacién)

No.

Actividades

Descripcion

Imagen

Inspeccion de

equipos

Los equipos deben estar
apagados (Freidora, Plancha
y Catering), se abastece el
Catering con agua. Se
verifican y conectan los

cilindros de gas.

Apertura del

local

Se apertura de lunes a
viernes de 10:00 a 22:00 y
los sdbados 14:00 a 22:00, se
coloca un parlante y las

banderas en la entrada.

Inspeccion de
Materia Prima

en bodega

En bodega, se verifica la
existencia de  insumos
necesarios para los pedidos
del dia, se procede a

preparar de ser necesario.

Preparacion de

equipos

Se verifica la disponibilidad
de gas suficiente para el
encendido de los equipos
como La freidora
(350°C), La plancha y el

Catering.

son.

Preparacion de
Materia Prima

Se mantiene un stock de: -
Papas, fritas (8-12 min).
-Carne para hamburguesa.
-Los embutidos se frien a
300°c. Luego de freir las

papas.
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Tabla 7. Descripcidn de las actividades de la empresa (continuacion)

No. Actividades Descripcion Imagen

El cliente es atendido en la
caja, realiza su pedido vy el
pago respectivo que puede
ser en efectivo o a través de
Orden de pedido | una trasferencia bancaria o
10 en la caja con la aplicacion “De Una”.

De acuerdo con su

requerimiento
posteriormente se le entrega

su pedido.

3.3 Propuesta de aplicacién de manufactura esbelta - DMAIC
3.3.1 Definir
Analisis del producto

Para el andlisis del proceso se requiere conocer que producto o productos son los mas
vendidos y cuales representan la mayor contribucion monetaria para la sucursal, para

este fin se emplea la herramienta de Analisis ABC.
Analisis ABC

Esta herramienta se usa en la gestion de inventarios, basada en el Diagrama de Pareto,
donde se muestran en forma de categorias los productos ofertados. Siendo los
productos de Categoria A los de prioridad alta y representan los productos con mayor
nimero de ventas e ingresos monetarios. Los productos de Categoria B son los de
prioridad intermedia, estan representados en menor medida y los productos de
Categoria C o los de prioridad baja, tomados como los productos ocasionales que no

generan ingresos representativos.

El andlisis ABC de productos toma como base un histérico del nimero de ventas
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totales. Este histérico fue proporcionado por la empresa y consiste en el registro de
ventas contabilizadas en un periodo de 12 meses desde junio de 2022 hasta el mes de
mayo de 2023.

Para realizar el célculo se toma los datos de demanda anual multiplicado por su
respectivo precio unitario, obteniendo la contribucion anual en ddlares y los resultados

se ordenan de manera descendente.

En la Tabla 8 y Tabla 9 respectivamente se muestra las unidades vendidas por cada

producto y su contribucidn en unidades monetarias.

Tabla 8. Demanda anual de men0 papas fritas

No. PAPAS DEMANDA ANUAL PVP VENTAS (%)

1 | 02-SPA-BBU-AY 3578 | $ 100 | $ 3.578,00
2 | 10-CPA-BBU-AY 1803 | $ 125 | $ 2.253,75
3 | 07-SCA-BBU-AY 812 $ 150 $ 1.218,00
4 | 01-PPA-BBU-AY 1577 | $ 063 | $ 985,63
5 | 03-SNO-BBU-AY 7281 $ 120 $ 873,60
6 | 11-CDO-BBU-AY 351 % 150 $ 526,50
7 | 05-SCO-BBU-AY 326 | $ 150 $ 489,00
8 | 16-CMI-BBU-AY 214 | $  175| $ 479,50
9 | 09-PGO-BBU-AY 237 | $ 1838 $ 444,38
10 | 04-SDO-BBU-AY 312 | $ 138 $ 429,00
11 | 08-PGO-BBU-AY 238 $ 163 $ 386,75
12 | 12-CHU-BBU-AY 2341 $ 138 $ 321,75
13 | 06-SHU-BBU-AY 2141 $ 125| $ 267,50
14 | 13-CJA-BBU-AY 62| $ 150 $ 93,00
15 | 14-CQU-BBU-AY 5% 150 $ 82,50
16 | 18-CFU-BBU-AY 32| % 2385 76,00
17 | 15-CQU-BBU-AY 6|$ 1759 63,00
18 | 17-CDO-BBU-AY 33[$% 175] % 57,75

31



Tabla 9. Demanda anual de meni hamburguesas

No. | HAMBURGUESAS | VENTA TOTAL PVP VENTAS ($)
1 | 30-HPA-BBU-AY 680 | $ 1,38 $ 935,00
2 | 19-HSI-BBU-AY 697 | $ 1,00 $ 697,00
3 | 20-HDO-BBU-AY 2121 $ 1,25 $ 265,00
4 | 23-HQU-BBU-AY 142 | ¢ 138 $ 195,25
5 | 29-HDO-BBU-AY 6| $ 225 $ 81,00
6 | 24-HSU-BBU-AY 451 $ 163 $ 73,13
7 | 01-HPI-BBU-AY 32| % 163 $ 52,00
8 | 28-HTR-BBU-AY 30 $ 163 $ 48,75
9 | 21-HHU-BBU-AY 391 % 125 $ 48,75
10 | 27-HDO-BBU-AY 281 $ 163 $ 45,50
11 | 31-HTO-BBU-AY 26| $ 163 $ 42,25
12 | 25-HDO-BBU-AY 221 $ 163 $ 35,75
13 | 26-HDO-BBU-AY 200 $ 163 $ 32,50
14 | 22-HJA-BBU-AY 200 $ 138 $ 27,50
15 | 03-HPO-BBU-AY 191 $ 138 $ 26,13
16 | 02-HJA-BBU-AY 16| $ 125 $ 20,00

Para obtener la categoria de los productos a través del analisis ABC, es necesario que
los valores estén ordenados de forma descendente, se realiza la sumatoria de ventas

que corresponde a 100% del total de ventas por producto.

Los porcentajes de participacion se obtiene al dividir la contribucién monetaria de cada
producto para la contribucion monetaria total. Luego se efectda una sumatoria de los

porcentajes de participacion para su acumulado.

Este proceso se detalla en la Tabla 10. Por motivos de confidencialidad, los datos
registrados solo son referenciales, pero mantienen la veracidad del comportamiento

real de la informacidn que registra la empresa.
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Tabla 10. Contribucién total anual en délares del menu

CONTIBUCION TOTAL ANUAL EN DOLARES DE MENU PAPAS FRITAS

No Producto VENTAS ($) Par'qp 192 || FEMIE e, Clasificacion
cion Acumulada
1 | 02-SPA-BBU-AY $ 3.578,00 23,46% 23,46% A
2 | 10-CPA-BBU-AY | $ 2.253,75 14,78% 38,24% A
3 | 07-SCA-BBU-AY | $ 1.218,00 7,99% 46,22% A
4 | 01-PPA-BBU-AY $ 985,63 6,46% 52,69% A
5 | 30-HPA-BBU-AY | $ 935,00 6,13% 58,82% A
6 | 03-SNO-BBU-AY | $ 873,60 5,73% 64,55% A
7 | 19-HSI-BBU-AY $ 697,00 4,57% 69,12% A
8 | 11-CDO-BBU-AY | $ 526,50 3,45% 72,57% A
9 | 05-SCO-BBU-AY | $ 489,00 3,21% 75,77% A
10 | 16-CMI-BBU-AY $ 479,50 3,14% 78,92% A
11 | 09-PGO-BBU-AY | $ 444,38 2,91% 81,83% B
12 | 04-SDO-BBU-AY | $ 429,00 2,81% 84,65% B
13 | 08-PGO-BBU-AY | $ 386,75 2,54% 87,18% B
14 | 12-CHU-BBU-AY | $ 321,75 2,11% 89,29% B
15 | 06-SHU-BBU-AY | $ 267,50 1,75% 91,04% B
16 | 20-HDO-BBU-AY | $ 265,00 1,74% 92,78% B
17 | 23-HQU-BBU-AY | $ 195,25 1,28% 94,06% B
18 | 13-CJA-BBU-AY $ 93,00 0,61% 94,67% B
19 | 14-CQU-BBU-AY | $ 82,50 0,54% 95,21% C
20 | 29-HDO-BBU-AY | $ 81,00 0,53% 95,74% C
21 | 18-CFU-BBU-AY | $ 76,00 0,50% 96,24% C
22 | 24-HSU-BBU-AY | $ 73,13 0,48% 96,72% C
23 | 15-CQU-BBU-AY | $ 63,00 0,41% 97,14% C
24 | 17-CDO-BBU-AY | $ 57,75 0,38% 97,51% C
25 | 01-HPI-BBU-AY $ 52,00 0,34% 97,86% C
26 | 28-HTR-BBU-AY | $ 48,75 0,32% 98,17% C
27 | 21-HHU-BBU-AY | $ 48,75 0,32% 98,49% C
28 | 27-HDO-BBU-AY | $ 45,50 0,30% 98,79% C
29 | 31-HTO-BBU-AY | $ 42,25 0,28% 99,07% C
30 | 25-HDO-BBU-AY | $ 35,75 0,23% 99,30% C
31 | 26-HDO-BBU-AY | $ 32,50 0,21% 99,52% C
32 | 22-HJA-BBU-AY $ 27,50 0,18% 99,70% C
33 | 03-HPO-BBU-AY | $ 26,13 0,17% 99,87% C
34 | 02-HJA-BBU-AY $ 20,00 0,13% 100,00% C
TOTAL $ 15.251,10 100%
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Tabla 11. Resumen de analisis ABC

Analisis ABC
Parti_cipaci(’)n Clasificacion No. de | Participacion| VENTAS Pa_rticipacién
estimada Productos % %) ingresos
0-80% Producto A 10 29,41% $12.035,98 78,92%
80-95% Producto B 8 23,53% $ 2.402,63 15,75%
95 - 100 % Producto C 16 47,06% $ 812,50 5,33%

En la Tabla 11 se muestra el resumen del analisis ABC, los productos que representan
la categoria A con mayor demanda e ingreso econémico son principalmente 10 items
del mend, esto representa el 78,92% de ingreso monetario anual, que corresponde a

los productos con mayor rentabilidad.
Diagrama de Pareto

Es una herramienta grafica que permite el analisis del producto por su valor, es decir,
se enfoca en los productos prometedores, su analisis se enfoca en enlistar los productos
en forma descendente mediante la contribucién individual en unidades monetarias que

ofrece a la empresa.

Como se muestra en la Figura 7, mediante el Analisis de Pareto en la seleccion del o
los productos estrella, podemos afirmar que el producto “02-SPA-BBU-AY”, es el
producto de mayor prioridad para el estudio, porque genera el mayor de los beneficios
y rentabilidad para el restaurante. Cabe recalcar que este producto genera el 23,46%
de contribucion en el mend general conformado de papas fritas y hamburguesas.
Siendo considerado este producto como el producto més representativo y objeto para

el estudio.
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DIAGRAMA DE PARETO
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Contribucion total anual en délares menu

100%

$4.000,00

90%

80%

70%

NOIDVIIDILEVd

60%
50%
40%

30%

20%

10%

AV-NHY-VIH-T0

— 0%

AV-NI9-OdH-£0

AV-NE4-VIH-TT

AV-Ndd-0OdH-9¢

N

AV-Nd9-OdH-¢T

T

Av-N99-O1LH-T¢
| AV-Nd49-OdH-LT
| AV-Ng9-NHH-TZ
AV-Ngg-d1H-8C

AV-Nad-IdH-T0

AV-NEd-0aI-L1
AV-Ndd-N0OI-S1
AV-Ng4-NSH-+T
AV-Ndd-N40-81
AV-Ng€g-0aH-6T
AV-Ngd-NnOI+1
AV-N9d-vIO-€l
AV-Ndg-NOH-€T
AV-N94-0UH-0T

AV-N4g49-NHS-90

AV-Ngd-NHO-TI

AvV-Ngd-0do-11

AV-Ngd-ISH-61

AV-Ngg-ONS-£0

AV-N9g-0Hd-80
AV-Ndd-0ds-+0
AV-N194-0Dd-60
AV-Ngd-TNO-91

AV-N9d-00S-50

AV-N4g9-vVdH-0¢

AV-N49-vVdd-10

AV-NEY-VOS-L0

o~

AV-Ngd-VdO-01

$3.500,00

$3.000,00

$2.500,00

$2.000,00

$1.500,00

TVLOL TVANV NOIDNERIINOD

$1.000,00

$500,00

AV-N{gd-vdS-t0

$-

MENU

Figura 7. Analisis de Pareto “Contribucion total anual en délares men(”
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Gréfica de proceso de productos multiples

Esta técnica se emplea cuando se fabrican varios productos, pero que utilizan procesos
similares, de manera que se pueden analizar de manera simple las operaciones que se
Ilevan a cabo para su fabricacion. Como el restaurante de comida rapida ofrece una
gran variedad de productos no se pueden analizar todos a la vez, por lo que fue
necesario optar por el producto “02-SPA-BBU-AY” por ser el mas representativo, pero
que a través de este estudio beneficia a los demas productos que tienen similitud en su

preparacion.

La Figura 8 presenta las operaciones que conlleva en la preparacion de los 10
productos del analisis ABC que se encuentran en la categoria A del menu, siendo la
principal “02-SPA-BBU-AY” (A), seguido de “10-CPA-BBU-AY” (B), “07-SCA-
BBU-AY” (C), “01-PPA-BBU-AY” (D), “30-HPA-BBU-AY” (E), “03-SNO-BBU-
AY” (F), “19-HSI-BBU-AY” (G), “11-CDO-BBU-AY” (H), “05-SCO-BBU-AY” (1)
y “16-CMI-BBU-AY” (J).
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Figura 8. Gréfica de proceso de productos multiples
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Diagrama de recorrido del proceso productivo

El diagrama de recorrido ayuda con la visualizacion de la trayectoria que realiza tanto
el producto como el operario en la superficie fisica del proceso productivo, tomando
en cuenta la simbologia de las operaciones, inspecciones, demoras, transportes y

almacenamiento.

En las instalaciones del restaurante de comida rapida se puede visualizar como se
maneja el proceso actual en el area de cocina, para la preparacion y entrega de los
productos ofertados. EI mismo cuenta con dos cocineros que mutuamente actian
dentro del proceso, tanto en la atencion del cliente como la preparacién de los pedidos
en la zona de cocina. El proceso de preparacion de papas y salchichas fritas se realiza
con anticipacién y se agregan a un catering industrial, a medida que va consumiéndose
el stock se realiza este proceso, es decir se maneja un stock bajo demanda. A
continuacién, se presentan el recorrido que se realiza cada vez que se requiere preparar

un nuevo stock.
Preparacion de papas fritas

Almacenamiento 1: La materia prima (papa cruda pelada y picada) es receptada en

las primeras horas de la mafiana y posterior es almacenada en el area de bodega.

Operacion 1: Colocar la materia prima en un cesto y se pone a escurrir el exceso de

agua en el fregadero.

Transporte 1: Trasladar la Materia prima a freidoras desde bodega.
Operacion 2: Colocar cesta metélica con materia prima en la freidora.
Combinada 1: Freir la papa e inspeccionar.

Operacion 3: Retirar cesto y escurrir exceso de aceite.

Almacenamiento 2: Colocar Papa Frita en catering industrial.
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Figura 9. Diagrama de recorrido de preparacion de papas fritas

Nota: El proceso de la Figura 9 se repite solamente cuando las papas fritas

almacenadas en el catering se terminan o escasean.
Preparacion de salchichas fritas

Almacenamiento 1: La materia prima (salchichas) es almacenada en el area de

bodega.

Operacion 1: Abrir y tomar salchichas picadas del refrigerador.
Transporte 1: Trasladar la materia prima a freidoras.

Operacion 2: Colocar cesta metalica con materia prima en la freidora.

Combinada 1: Freir la salchicha e inspeccionar.
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Operacién 3: Retirar cesto y escurrir de la freidora.

Almacenamiento 2: Colocar salchicha frita en catering industrial.
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Figura 10. Diagrama de recorrido de preparacion de salchichas fritas

Nota: Como se muestra en la Figura 10, el recorrido para la preparacion de salchichas

fritas se repite cuando el stock se termina o escasea.

Preparacion de la carne

Almacenamiento 1: La materia prima (carne) se almacena en el area de bodega.
Operacion 1: Abrir y tomar un lote (9 bolitas de carne).
Transporte 1: Trasladar el lote a mesa fria.

Espera 1: Se mantiene el lote hasta que se requiera preparar.
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Operacién 2: Colocar bolitas de carne en la plancha (dependiendo del pedido) y

aplanar con peso.
Combinada 1: Freir la carne e inspeccionar. Posterior se agrega al pedido.

| 6,28 |

T T LA

Meson

3

BODEGA

4,71

5,88

Catering
COCINA

0,1

3,95 H

Figura 11. Diagrama de recorrido de preparacion de carne frita

Nota: El diagrama de recorrido de preparacion de carne frita reinicia cuando el lote de
nueve bolitas se termina o escasea para la preparacion de los pedidos que contienen

carne como se muestra en la Figura 11.
Diagrama de proceso

El Diagrama de proceso permite observar de forma general las actividades que se
realizan durante un proceso productivo, y como se relacionan, comprende el registro
de las principales actividades que conllevan desde que el cliente solicita su

requerimiento hasta la entrega del producto final.
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Caso 1

El proceso para un pedido de “02-SPA-BBU-AY™ para servirse en la sucursal, inicia
cuando el cliente ingresa a la sucursal y solicita el producto en la caja, el cocinero se
dirige a la mesa de preparacion de pedidos y prepara una bandeja plastica (salsas,
servilletas, cubierto), luego se dirige a la estacion de catering con un plato tendido,
aqui se almacenan las papas fritas y salchichas, posterior con una pala pequefia se
colocan las papas y las salchichas en el plato, se retorna a la mesa de preparacion de
pedidos por la bandeja, se revisa que todo el pedido este correcto y finalmente se

entrega al cliente en la zona del comedor. El proceso se muestra en la Figura 12.

Tipo de Diagrama: Departamento: Cocina
Diagrama de proceso — Anélisis del producto
Método: Original Realizado por: El Investigador
Operacién: Preparacion de Pedido “02-SPA-BBU-AY” para | Fecha:
servir
FREIR FREIR
INSUMO PC  INSUMO S 02-SPA-BBU-AY
Materia Materia Receptar el
prima en prima en pedido
bodega bodega
Colocar Sacar Ir a mesa de
papa cruda salchichas de preparacion
en cesto refrigerador de pedidos
Ira Ira 0 Preparar
freidoras freidoras bandeja
plastica
. Sumergir
Sumergir |
salchichas ra
o cesto en e |:> catering
aceite
Freir e Freire
@ inspeccionar @ inspeccionar
la papa salchichas
6 Retirar cesto e Retirar cesto
y escurrir y escurrir
exceso de exceso de Producto
aceite. aceite. terminado
almacenado
en catering.
Colocar

ingredientes

Retornar a
mesa de
preparacion
pedidos

Inspeccién de
contenido del
pedido

Entregar
pedido.

CRERACR -

Figura 12. Diagrama de proceso - preparacion de “02-SPA-BBU-AY”
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Caso 2

El proceso productivo para un pedido de “02-SPA-BBU-AY” para llevar, inicia
cuando el cliente ingresa a la sucursal y solicita el producto en la caja, el cocinero se
dirige a la mesa fria, toma una funda, luego se dirige a la estacion de catering donde
se almacenan las papas fritas y salchichas, posterior agrega las papas y las salchichas
en la funda con una pala pequefia, se dirige a la mesa de preparacién de pedidos, revisa

que todo el pedido este correcto y finalmente se entrega al cliente en el mostrador. Este

proceso se detalla en la Figura 13.

Tipo de Diagrama:

Diagrama de proceso — Analisis del producto

Departamento: Cocina

Método: Original

Realizado por: El Investigador

Operacién: Preparacion de Pedido “02-SPA-BBU-AY” para

llevar

Fecha:
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Figura 13. Diagrama de proceso - preparacion de “02-SPA-BBU-AY” (llevar)
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Anélisis: De los dos casos de preparacion de 02-SPA-BBU-AY descritos
anteriormente, el caso 1 es el que toma mas tiempo en la entrega, debido a la
preparacion de bandeja, y posterior traslado al comedor, en consecuencia, el analisis

se enfoca en este proceso para mejores resultados.
3.3.2 Medir
Diagrama analitico del proceso

Mediante este diagrama se muestra la secuencia del servicio prestado mediante
simbolos similares a un diagrama sindptico, pero mas minuciosos en la descripcion y
andlisis de cada actividad. Se emplea una Unica linea para analizar individualmente
cada etapa del proceso, permitiendo la evaluacion de actividades que aportan valor al

producto.

En la Figura 14 se puede apreciar el proceso de preparacion de papa frita de forma
detallada, evidenciando la trayectoria, el tiempo y las distancias recorridas, la actividad
que mayor tiempo tarda es la de freir la papa, siendo este el cuello de botella en este
proceso, el insumo a su vez es preparado previamente en espera de la demanda, el

proceso se repite cuando disminuye o se termina el stock.

CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO
RESUMEN
Producto / objeto:  Papa cruda y picada ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA | ECONOMIA |Diagrama No.. 1
Actividad: Freir papa OPERACION 0 3 Hoja No.: 1del
TRANSPORTE  E) 1
Método: Actual INSPECCION 8] 0 Realizado: ~ Investigador
Lugar: Cocina DEMORA D 0 Revisado:
Operario(s): 1 ALMACENAJE \ 2 Aprobado:
COMBINADAS [0 1
TIEMPO (5) 61081
DISTANCIA (m) 6,79 Feche;
Idenificacin de Actividades | pistancial Tiemoo SIMBOLO ,
\° Descrpetn Cantidad (m) (s)p REIRERREAR Observaciones
1 [Materia Prima almacenada (papa pelada y picada) ] En gavetas a un costado de los fregaderos
2 |Colocar papa cruda en cesto 153 | &1 | En cesto, en fregadero
3 (Trasladar la Materia prima a freidoras 679 | 142 e
4 |Sumergir cesta con MP en la freidora 25 |
5 |Freir lapapa 57141 [—=—@ |Lacoccion puede variar dependiendo la
6 [Retirar cesto y escurrir 14| O=—]
7 |Almacenar en catering T Stock listo para servir

Figura 14. Cursograma analitico de preparacion de papa frita
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El cursograma analitico mostrado en la Figura 15 detalla las actividades, secuencia,

tiempo y distancias recorridas en la preparacion de salchichas fritas. El cuello de

botella corresponde a la actividad de freir la salchicha. El insumo es previamente

preparado en anticipacion a la demanda, y el ciclo se repite al agotarse o reducirse el

inventario disponible.

CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO
RESUMEN
Producto / objeto;  Salchicha cruda y picada ACTUAL ECONOMIA (Diagrama No 2
Actividad: Freir salchicha 0 3 Hoja No.. 1del
=3 1
Método: Actual ] 0 Realizado:  Investigador
Lugar: Cocina D 0 Revisado:
Operario(s): 1 \/ 2 Aprobado;
O 1
67,31
6,21 Fecha:
Idenificacion de Actividades Tiempo :
v Do (s)p 0 |:> v 0 Observaciones
1 |Materia Prima almacenada (salchichas) —9 En bodega, en refrigerador
2 | Tomar salchichas del refrigerador 56 | @< |
3 [Dirigirse a freidoras 139%
4 | Sumergir salchichas en aceite 21 — |
5 [Freir salchichas 4006 =9
6 |Retirar cesto y escurrir 56 | @=—
7| Almacenar en catering Stock listo para servir

Figura 15. Cursograma analitico de preparacion de salchicha frita

CURSOGRAMA ANALITICO

OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO

RESUMEN

Producto / objeto: ~ Carne cruda

ACTUAL

ECONOMIA

DiagramaNo.. 3

Actividad: Freir came 0 2 Hoja No.. ldel
= 1
Método: Actual ] 0 Realizado: Investigador
Lugar: Cocina D 0 Revisado:
QOperario(s): 1 \J 1 Aprobado:
9 1
222,64
728 Fecha:
Identificacion de Actividades Tiempo i
0 Descrpan 9 10 E:) Y [0 Observaciones
1 [Materia Prima almacenada (carne) —9 Enla bodega, en refrigerador
Tomar lote de carne del refrigerador 11,6 |
2 [Trasladar la Materia prima a mesa de bandejas 156 1 lote de 9 holitas de carme en un plato
3 |Colocar y aplanar bolita de carme en plancha 8,01 — Se Usa un peso para carme
4 |Freir came en la plancha 18743 o

Figura 16. Cursograma analitico de preparacion de carne frita
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La trayectoria, el tiempo y las distancias recorridas para el proceso de preparacién de
freir carne se muestran en la Figura 16, esta actividad se desarrolla en base a la
demanda siendo facil identificar el cuello de botella, el cual corresponde a la actividad

de freir la carne.

El proceso de preparacion del pedido "02-SPA-BBU-AY" se muestra en detalle en la
Figura 17, mostrando trayectoria, tiempo y distancia recorrida por el personal. La
actividad que muestra mayor tiempo es afadir las papas y las salchichas fritas,
sefialando el cuello de botella en este proceso. La operacion se realiza solo de forma
empirica, utilizando una pala para ingredientes y la cantidad de este insumo depende

del criterio del personal.

CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO
RESUMEN
Producto/ objeto:  02-SPA-BBU-AY ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA | ECONOMIA | Diagrama No.: 4
Actividad: Preparar pedido OPERACION 0 4 HojaNo:  1del
TRANSPORTE B 3
Método: Actual INSPECCION o 1 Realizado:  Investigador
Lugar Cocira DEMORA D 0 Revisado:
Operario(s): 1 ALMACENAE Y 0 Aprobado:
COMBINADAS [0 0
TIEMPO (5) 85,11
DISTANCIA (m) 512 Fecha:
Identificacion de Actividades Catitd Distancia Tiempo SIMBOLO Observacionss
\° Descripcion m| [0 [®[0[D]V ][0
1 (Tomar pedido 36,18
2 |Iramesa de preparacion de pedidos 20 | 24
3 [Preparar bandeja plastica 8,08
4 [Iracatering 146 | 208
5 |Colocar papas y salchichas fritas en plato 171 | & Stock preparado
6 [Retornar a mesa de preparacion pedidos 146 | 217
7 |Inspeccion del contenido del pedido 419
8 |Entregar el pedido. 1291 | &

Figura 17. Cursograma analitico de preparacion de “02-SPA-BBU-AY”
Estudio de Tiempos

En el restaurante de comida rapida no se ha realizado un estudio de tiempos que
permita conocer la realidad actual del proceso productivo, por lo que es necesario su
estudio y posterior analisis del desempefio de los trabajadores. Con el fin de establecer

mejoras en su proceso productivo.
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Registro preliminar de tiempos

Para establecer el tiempo de procesamiento de los pedidos en el &rea de cocina, se
realiza visitas aleatorias en un horario de 5:00 pm a 7:30 pm y se emplea el método de
filmacion de peliculas, (previamente se socializa al personal el motivo de estudio) y
su posterior cronometraje empleando el cronometraje de vuelta a cero, con la finalidad
de registrar con precision el mayor nimero de observaciones. Para determinar un ciclo
de trabajo se toma como base 3 mediciones preliminares y se realiza un promedio
resultante para cada actividad durante el proceso de los pedidos, como se muestra en
la Tabla 12.

Tabla 12. Registro preliminar de tiempos de pedido "02-SPA-BBU-AY"

Preparacion de pedido “02-SPA-BBU-AY”
o Observaciones (s) ;
No. Actividades Promedio
1 2 3
1 | Tomar pedido 61,37 | 29,08 | 18,1 36,18
2 | Iramesa de preparacion de pedidos 2,04 | 2,28| 2,89 2,40
3 | Preparar bandeja pléstica 10,01 | 6,14 | 8,11 8,09
4 | Ir acatering 2,13 21| 2,01 2,08
5 | Colocar papas y salchichas en plato 20,01 | 16,24 | 15,06 17,10
6 | Retornar a mesa de preparacion pedidos | 2,16 | 2,21 | 2,15 2,17
7 | Inspeccionar el contenido del pedido 416 | 4,26 | 4,16 4,19
8 | Entregar el pedido. 14,76 | 13,09 | 10,9 12,92
Tiempo(s) 85,14
Tiempo(min) 1,42
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NUmero de ciclos recomendados

De acuerdo con tabla de la “General Electric Company, se determina el nimero de
ciclos recomendado para el proceso de pedidos de los productos de “02-SPA-BBU-
AY”. En la Tabla 13 se muestra el valor que fue determinado con la finalidad de
minimizar el error de medicion y que los datos registrados estén acorde a la realidad

del proceso.

Tabla 13. Namero de ciclos recomendados por la General Electric Company

Mediciones General Electric Company
; preliminares
Pedido i i i : i
Tiempo de ciclo | Tiempo de ciclo Ciclos
preliminar (min) hasta (min) recomendados
02-SPA-BBU-AY 1,42 2 20

Factor de desempefio

Permite establecer una valoracion del trabajador en el area donde realiza sus
actividades, para ello se toma el sistema de valoracion propuesta por Westinghouse
detallado en la Tabla 15, por su eficacia es la mas empleada en este tipo de estudios.
Este método de valoracion establece cuatro factores claves: habilidad, esfuerzo,

condiciones y la consistencia.

De acuerdo con lo observado en las visitas al restaurante de comida rapida y de acuerdo
con el criterio del investigador, se determina el factor de desempefio con el cual los
trabajadores ejecutan las diferentes actividades en el area de cocina y como se
desenvuelven al momento de realizar el proceso de atencidn de los pedidos de 02-SPA-
BBU-AY. Ademas, a este valor se le debe agregar la unidad posteriormente para el
calculo del tiempo normal. El analisis del factor de desempefio de los trabajadores de
acuerdo con Westinghouse se presenta en la Tabla 14. La valoracion de desempefio se
hace de manera individual para cada actividad por la naturaleza del proceso, es decir,
que el desempefio del personal varia durante toda la jornada de trabajo y en relacién

con la dificultad de cada actividad.
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Tabla 14. Valoracion del desempefio del trabajador

Factor Porcentaje/Actividad
1 2 3 4 5 6 7 8

Habilidad 0,06 | 0,00 | 0,03 | 0,00 | 0,06 | 0,00 | 0,06 | 0,03
Esfuerzo 0,05 0,02 | 0,05| 0,02 | 0,05 0,02 | 0,05| 0,05
Condiciones 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02
Consistencia 0,01]001|001|0,01|0,01|001|0,01]|0,01
Factor de desempefio 0,14 0,05| 0,11 | 0,05 0,24 | 0,05 | 0,14 | 0,11
Factor de desemperfio + 1 1,14 105| 1,11 | 1,05| 1,24 | 1,05 1,14 | 1,11

Tabla 15. Sistema de valoracion de Westinghouse [29]

Sistema de valoracién de Westinghouse
Habilidad Esfuerzo
( Experiencia, coordinacion natural y ritmo de (Variacion del ritmo del trabajo)
trabajo)

+0.15 Al — Habilisimo +0.13 Al — Excesivo
+0.13 A2 — Habilisimo +0.12 A2 — Excesivo
+0.11 B1 — Excelente +0.10 B1 — Excelente
+0.08 B2 — Excelente +0.08 B2 — Excelente
+0.06 C1-Bueno +0.05 C1-Bueno
+0.03 C2 —Bueno +0.02 C2 —Bueno
0.00 D — Medio 0.00 D — Medio
-0.05 E1 - Regular -0.04 E1 - Regular
-0.10 E2 — Regular -0.08 E2 — Regular
-0.15 F1 - Malo -0.12 F1 - Malo
-0.22 F2 — Malo -0.17 F2 — Malo

Condiciones Consistencia

(Afectan al operario y no a la operacion)

(Valores de tiempo consistentes)

+0.06 A — Ideales +0.04 A — Perfecta
+0.04 B — Excelentes +0.03 B — Excelente
+0.02 C — Buenas +0.01 C — Buena
0.00 D — Medias 0.00 D — Media
-0.03 E — Regulares -0.02 E — Regular
-0.07 F — Malas -0.04 F — Mala
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Calculo del tiempo normal

El tiempo normal se calcula multiplicando el promedio de los datos cronometrados por

el factor de desempefio. De tal manera que:
TN =T *Fd
Donde:

e TN: Tiempo normal
e T: Tiempo observado promedio

e Fd: Factor de desempefio

De esta manera se puede establecer el tiempo que el operario tarda en desarrollar la

actividad sin interrupciones y aun ritmo normal.
Suplementos para el estudio de tiempos

Para el célculo de suplementos se emplea el sistema de suplementos por descanso
basado en porcentajes de los tiempos basicos que fue desarrollada por la Organizacion
Internacional del Trabajo (OIT). Estos valores contemplan los tiempos de aquellos
factores no controlados y permiten de alguna manera compensar al trabajador las
necesidades propias de una tarea especifica. En la Tabla 16 se muestran los valores

referenciales [29].

El porcentaje de suplementos calculado para las actividades que realizan los
trabajadores en el proceso de preparacion de los productos de “02-SPA-BBU-AY” se
muestra en la Tabla 17, esto permite compensar las demoras, retrasos, fatiga y todas
las necesidades personales que puedan presentarse durante la jornada laboral. Cabe

recalcar que solo labora personal masculino.
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Tabla 16. Sistema de suplementos por descanso [29]

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO EN PORCENTAJES DE LOS TIEMPOS

NORMALES
1.SUPLEMENTOS CONSTANTES E. Condiciones atmosféricas (calor y humedad)
H M |Indice de enfriamiento en el termdmetro himedo
Por necesidades personales 5 7 |de - suplemento
Base por fatiga 4 KATA (milicalorias/cm2/segundo)
16 0
2.SUPLEMENTOS VARIABLES 14 0
12 0
A. Trabajo de pie H M 10 3
Trabajo se realiza de pie 2 4 8 10
6 21
B. Postura anormal 5 a1
Ligeramente incomoda 0 1 4 45
Incémoda (inclinacion del cuerpo) 2 3 3 64
Muy incémoda (echado, estirado) 7 7 2 100
F. Tensidn visual H M
C. Uso de la fuerza o energia muscular Trabajos de cierta precision 0
(levantar, tirar o empujar) Trabajos de precision o fatigosos 2 2
Peso levantado por kilogramo Trabajos de gran precision o
2,5 0 1 |muy fatigosos 5 5
5 1 2 |G. Ruido
7,5 2 3 |Continuo 0 0
10 3 4 |Intermitente y fuerte 2 2
12,5 4 6 |Intermitente y muy fuerte 5 5
15 5 8  |Estridente y fuerte 5 5
17,5 7 10 |H. Tension mental
20 9 13 |Proceso bastante complejo 1 1
22,5 11 16  |Proceso complejo o de atencion
25 13 20(max)|dividida entre muchos objetos 4 4
30 17 - |Proceso muy complejo 8 8
33,5 22 - |. Monotonia
Trabajo algo mondtono 0 0
D. Mala lluminacién Trabajo bastante mondtono 1 1
Ligeramente por debajo de la potencia Trabajo muy monétono
calculada 0 0 |J. Tedio
Bastante por debajo 2 2 |Trabajo algo aburrido 0 0
Absolutamente insuficiente 5 5 |Trabajo aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2
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Tabla 17. Célculo de suplementos para pedido de “02-SPA-BBU-AY”

Célculo de Suplementos Valoracion
i)
S| 8
Q| T
%) c o (=)
= o & |2
2 218 | &
= =g |3
8 S % — ©
c c (18] <~ 8 (@)
£ Descripcion S |2 =] 2 | £
9 P S | & S| S |5
2 5 | = < | @ €| o
? o |2 ~| 5 | 3|2
o S 2] [<5) © I<5)
= @ = o Sl I
T lg |2 |E|8|2|§ |3
o ] < Q = I} 'O I
= E|lz |8 |8 5|8
E | | @ |= |S|8 | 2|&
= = o = O | x S| w
wn .
E Por necesidades personales. 5 5 5 5 5 5 5 5
pd
<
|_
U) -
% Base por fatiga 4 4 4 4 4 4 4 4
O
Trabajo de pie 2 2 2 2 2 2 2 2
Postura anormal 2 0 2 0 2 0 2 0
Uso de la fuerza o energia
0 0 0 0 0 0 0 0
o | muscular
LLl
ED:I Mala iluminacion 0 0 0 0 0 0 0 0
% Tensidn visual 2 0 2 0 2 0 2 0
< -
> | Ruido 2 0 0 0 0 0 0 0
Tension mental 4 1 4 1 4 1 4 4
Monotonia 1 0 0 0 1 0 1 0
Tedio oo |2 0|00 |O0]|oO
Valor de suplemento 22 | 12 | 21 | 12 | 20| 12 | 20| 15
Valor de suplemento (%) 0,22 (012 ]0,21{0,12 |02 [0112|0,2|0,15
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Calculo del tiempo estandar

El tiempo estandar se calcula multiplicando el tiempo normal por la sumatoria de la

unidad con el suplemento calculado. De tal manera que:
TE =TN * (1+5)
Donde:

e TE: Tiempo estandar.
e TN: Tiempo normal.

e S: Suplementos.

El calculo del tiempo estdndar es clave para el estudio, permite identificar
adecuadamente los tiempos empleados en el desarrollo del proceso productivo del
restaurante de comida rapida, con la finalidad de encontrar y eliminar tiempos
improductivos y establecer posibles mejoras. En la Tabla 18 se muestra la descripcion
de las actividades de preparacion de pedido “02-SPA-BBU-AY™.

Tabla 18. Descripcion de actividades - preparacion de pedido “02-SPA-BBU-AY”

Descripcion de actividades - preparacion de pedido
“02-SPA-BBU-AY”
ACTIVIDADES

Z
©

Tomar pedido

Ir a mesa de preparacion de pedidos

Preparar bandeja plastica

Ir a catering

Colocar papas y salchichas fritas en plato

Retornar a mesa de preparacion pedidos

Inspeccion del contenido del pedido

| N O O &l W N|

Entregar el pedido

A continuacion, se muestra en la Tabla 19 el estudio de tiempos de cada actividad que

conlleva a la preparacion del producto “02-SPA-BBU-AY™.
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Tabla 19. Estudio de tiempos - preparacion de pedido “02-SPA-BBU-AY”

ESTUDIO DE TIEMPOS PEDIDO 02-SPA-BBU-AY
Estudio No.: 1 Hoja No: ldel Método: Actual Realizado por: Investigador
Departamento: Produccion Material: Semielaborado Operario(s): 1 Revisado por:
Operacion: Preparar pedido Herramientas: Comienzo: 23/5/2023 Aprobado por:
Producto: 02-SPA-BBU-AY | Area: Cocina Final: 15/6/2023 Fecha:
OBSERVACIONES —
No. T FD S TN TS
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 61,37 29,08 18,1 33,03 36,07 33,01 25,12 35,12 36,17 36,25 31,83 1,14 0,22 36,28 44,26
2 2,04 2,28 2,89 2,8 2,1 2,06 2,14 2,06 2,38 2,26 2,264 1,05 0,12 2,38 2,66
3 10,01 6,14 8,11 5,26 6,02 6,54 8,45 9,61 8,21 9,3 8,787 1,11 0,21 9,75 11,80
4 2,13 2,1 2,01 2,14 2,03 2,14 2,07 2,16 2,2 2,39 2,138 1,05 0,12 2,24 2,51
5 20,01 16,24 15,06 27,22 18,26 24,98 19,52 19,25 18,33 24,26 20,29 1,14 0,20 23,13 27,75
6 2,16 2,21 2,15 2,1 2,19 2,14 2,18 2,16 2,17 2,22 2,188 1,05 0,12 2,30 2,57
7 4,16 4,26 4,16 7,28 4,11 4,06 4,69 5,04 4,94 4,21 5,155 1,14 0,20 5,88 7,05
8 14,76 13,09 10,9 10,02 13,26 12,15 12,22 10,29 11,23 13,45 12,46 1,11 0,15 13,83 15,90
No OBSERVACIONES TOTAL (s): 95,79 114,52
' 11 12 13 1,60 1,91 16 17 18 19 20 TOTAL (min): 1,60 1,91
1 35,28 27,27 31,12 26,17 36,25 25,28 21,27 35,6 31,69 23,28
2 2,34 2,26 2,12 2,18 2,26 2,31 2,29 2,04 2,1 2,36
3 11,2 11,25 9,51 8,31 9,23 10,2 10,25 8,69 9,12 10,32
4 2,27 2,07 2,1 2,2 2,13 2,17 2,07 2,15 2,11 2,11
5 17,04 21,01 19,26 18,31 24,16 17,94 21,91 20,11 19,26 23,64
6 2,39 2,14 2,16 2,17 2,22 2,39 2,14 2,09 2,13 2,25
7 6,34 54 5,41 4,94 4,29 6,24 5,45 6,21 5,68 6,22
8 12,23 14,78 10,39 11,23 13,15 12,93 14,88 13,26 11,25 13,68
T=Tiempo observado promedio FD= Factor de desempefio S= suplemento TN= Tiempo normal TS= Tiempo estandar

Analisis: De acuerdo con el estudio de tiempos se calcula un tiempo estandar de 1,91 min en el proceso de preparacion de un pedido de

02-SPA-BBU-AY, es decir, el trabajador calificado realiza esta actividad en sus dptimas condiciones.
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Capacidad Instalada

Primero hay que calcular la capacidad de produccion por hora. Para ello se divide la

unidad para el tiempo estandar calculado en la Tabla 19 y esto se multiplica por una

hora.
Cp=_uh
= — %
P=7TE
c 3600
- % —
P=T1a52s/u n
Cp = 31,432
p_ ) h

Dando como resultado que la capacidad de produccion por hora es de
aproximadamente 32 unidades. Ademas, para calcular la capacidad instalada se debe

tomar en cuenta:

e Numero de productos por hora: 32 u/h
e Numero de trabajadores: 2
e Horas de trabajo por dia: 7,2 h

e NuUmero de dias trabajados: 24

u
Cinstatada = 327 * 2 trabajores x 7,2h » 24 d

Cinstalada = 11059,2 u/mes

Como resultado tenemos que la capacidad instalada de la sucursal es de 11059
unidades por mes y la demanda promedio es de 611 unidades mensuales, por lo que
podemos afirmar que se esta utilizando un 5,5% de la capacidad instalada en el

restaurante, con los recursos que se usan actualmente.
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Calculo de la demanda promedio y Takt time

El célculo del takt time permite conocer la velocidad con la que el servicio o productos
debe realizarse para satisfacer las necesidades del cliente. Para ello se utiliza los
histéricos de ventas mensuales del producto “02-SPA-BBU-AY” del Gltimo afio
correspondiente al periodo de junio 2022 — mayo 2023. Los detalles y célculos
realizados se detallan en la Tabla 20.

Tabla 20. Calculo del Takt Time

Takt Time
Producto 02-SPA-BBU-AY
_— . i sep- | oct- | nov- . ) i mar- | abr- | may-
jun-22 | jul-22 | ago-22 29 29 29 dic-22 | ene-23 | feb-23 23 23 23
Promedio de ventas 610,75 Descanso (min) 60
(mes)
Dias de trabajo-mes 24 Dlsponlblhdad de 0.90
equipos
Minutos de trabajo-dia 480 Ratio (scrap) 1
. (480 minutos — 60minutos )*(0.90)
Takt time = 610.75 pedidos
( 24 dias )*1'01
. minutos
Takt time = 14,07 ————
pedido
Demanda de pedidos de salchipapas (jun 2022- may 2023)
900
782
800
700
é 600
= 500
2
2 400
= 300
=
= 200
5
< 100
0
jul-22  ago-22 sep-22 oct-22 nov-22 dic-22 ene-23 feb-23 mar-23 abr-23 may-23
Mes

Anélisis: Mediante el calculo del takt time se determina que, el tiempo del pedido para
el producto “02-SPA-BBU-AY” es de 14,07 min, es decir que los clientes solicitan en
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promedio este servicio considerado como el méas representativo con el analisis ABC
anteriormente explicado. Un aspecto importante que hay que definir es la variedad del
menu, lo que genera que exista mas pedidos durante la jornada de trabajo, con ello hay
que aclarar que la intencion de mejora de procesos radica en mejorar los tiempos de
respuesta para entregar el servicio solicitado, debido a que es una empresa mixta, pues
se realiza servicios y procesos, el aspecto de servicio en el que el cliente solicita un
tipo de alimento dispuesto del menu y debe entregarse en las mejores condiciones en
un tiempo prudente y de procesos en los pasos o instrucciones que deben llevar a cabo
para fabricar este producto. Bajo estos criterios expuestos se determina que la empresa
es capaz de producir hasta 160 pedidos por dia, pero la demanda de pedido de los
diferentes alimentos del ment promedia de 90 a 110 pedidos diarios, lo cual abastece
de manera significativa, por lo que los parametros de mejorar deben estar enfocados
en lograr reducir el tiempo de respuesta de entrega de los pedidos solicitados, es decir
el tiempo de espera del cliente para adquirir el servicio que solicita.

3.3.3 Analizar
Valor agregado

Es necesario identificar las actividades que agregan valor al producto con la finalidad
de mejorar, reducir o eliminar los desperdicios. En el restaurante de comida réapida se
emplea una matriz de identificacion de desperdicios, por observacion directa, para

analizar las actividades relacionadas con el proceso productivo.
Identificacién de mudas dentro del proceso

Para identificar las mudas existentes en el proceso productivo del restaurante de
comida rapida, se emplea la observacion directa en la jornada de trabajo, tomando en
cuenta el flujo de materiales, el recorrido del personal, la preparacion de pedidos, los
movimientos del personal, el transporte de materiales, etc. A continuacion, se muestra

la Tabla 21, las mudas presentes en el local de comida rapida.
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Tabla 21. Identificacion de mudas y desperdicios del establecimiento

Tipo Denominacion Descripcion
Por ser un establecimiento de comida rapida se debe
S tener preparado previamente papas y salchichas
O
_§ Exceso de papas y | fritas para la entrega inmediata, estos se colocan en
o . . ) .
05,- salchichas fritas | el area de catering para mantener una temperatura
8 adecuada, pero en ocasiones la demanda no supera a
()]
la produccion, dejando excedentes de estos recursos.
) Una deficiente distribucion de los equipos, utensilios
Desplazamientos ) N
I o de cocina y estantes para movilizarse dentro de las
2 repetitivos del | ) ) )
3 areas de trabajo, el personal realiza trayectorias
(%%}
8 personal -
§ repetitivas para desplazarse.
c — - —
‘o o La poca organizacion de equipos y utensilio de
i Movimientos en . ] ]
= ] cocina provoca que se dejen los instrumentos en
'E busqueda de . )
= - zonas o lugares no especificos, lo que incurre en
5 utensilios de | . i ) ]
= ) pérdida de tiempo y desplazamientos en la busqueda
cocina _
de objetos.
De acuerdo con la distribucion actual de la sucursal,
] los insumos para un nuevo stock tanto de papa y
g Busqueda de _ )
S ] ) salchicha frita o carnes se encuentran en bodega y
o a materia prima en o )
S bod para ello el empleado se dirige desde el area de
= odega . . . .
= cocina hasta dicho lugar por lo que incurre en tiempo
y energia del trabajador.
Esperas En ocasiones la demanda esperada supera a la
@ prolongadas por | produccion, lo que genera que el stock de papas en el
[<B)
u% los productos | catering se agote y se tenga que esperar a que Se
solicitados preparen mas para responder a la demanda.
Cuando la demanda sobrepasa el stock del catering,
o ) | las papas son puestas a freir a fuego alto, esto en
e Comida sin _
= _ y ocasiones es contraproducente, porque algunas
© terminar coccion ) ]
&) porciones de las papas salen crudas o no se frien

totalmente consideradas como defectos en la cocina.
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Tabla 21. Identificacidon de mudas y desperdicios del establecimiento (continuacién)

Tipo Denominacion Descripcion
§ Pedidos que
(D) . - - , .
= requieran volver | El proceso no evidencia algun tipo de reproceso.
S
2 al proceso
El cliente tiene una percepcion clara del mend y ante
G Personal presto a _ o
S g cualquier duda o inquietud el empleado esta presto a
5 $ | atender dudas e _ )
S 5 |, . sugerir o aclarar sus dudas. Por lo que no incurre en
Z inquietudes o )
desperdicios evidentes.
En cuanto a materia prima se realizan registros
(72}
o .. .
= Exceso de | diarios del sobrante o faltante de insumos, los cuales
§ inventarios se reponen al dia siguiente por parte del proveedor
: - - - - -
- matriz. No se evidencia exceso de inventarios.
= En internet, los clientes pueden encontrar a la
‘O
3 sucursal a través de un enlace de Linkfly, donde
S
S puede conocer las direcciones de las diferentes
£ Mal  uso de . . i ,
< . sucursales y realizar pedidos a domicilio. Ademas,
° sistemas _ )
° o maneja redes sociales como Facebook, Instagram y
S inteligentes _ ) )
= TikTok para que sus clientes puedan interactuar de
[<B)
g’ mejor manera y dar sus opiniones y sugerencias. No
< . : o
= se evidencia algun tipo de problema.
Los dos empleados estan encargados de la sucursal
durante la jornada de trabajo por lo que conocen las
Uso de la | necesidades y requerimientos que necesitan para
creatividad, mejorar su proceso y atencion. El jefe inmediato esta
talento y | presto a sugerencias de cambios Yy criticas

Talento no utilizado

conocimientos del

personal

constructivas en cuanto al proceso para mejorar el
desempefio de las actividades, tener un mejor
ambiente laboral y atencion al cliente. No se

evidencia falta de compromiso con el personal.
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Eliminacion de mudas - VSM

Para eliminar los desperdicios se expresan ideas de mejora mediante el VSM, con las
mudas que fueron detectadas durante el proceso productivo del restaurante de comida
rapida, destacan varias oportunidades de mejora con la ayuda de relampagos KAIZEN,
los cuales se plantea en el uso de la metodologia de las 5S y una nueva distribucion de

planta.

En la Figura 18 se muestra el VSM con el flujo de informacién y flujo de materiales
establecidos del restaurante de comida rapida, en promedio existen entre 85 pedidos
diarios con el ingrediente de papas fritas, se determina que para las diferentes etapas
de preparacion de productos semielaborados se tiene un Lead time 2,73 dias, el cual
corresponde al tiempo de las actividades que no agrega valor al producto y se obtiene
de la division del inventario para el numero de pedidos diarios, ademas, en estimacion
el tiempo que se maneja los recursos hasta agotarse totalmente, mientras que el tiempo
que agrega valor al producto es de 17,07 min, es decir , todas las actividades que
cambian el estado del producto, como el tiempo de coccion, los ingredientes que le
dan el sabor caracteristico entre otros y representa la duracion de preparacion del

pedido.
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Enfrega .l: insumos

Solicttar msumos ( panes,

salchichas, carnes, aceite, 4--...__5

Ordende

etc)
o VAN
TC: 10.81 min 90 unidades
TCP:1.3 min
OEE: 90%
Turnos: 1
1.17 dias 1.05 dias
10.81 mm

Figura 18. VSM del establecimiento de comida rapida

Produccion

Empleados

4l

TC:1.12 min

TCP: 1.46 min

OEE: 90%

Turnos: 1

1.12 min

Denmnda diana

—
o) o}
50kg TC:3.71 min 1 pedido TC: 143 min
TCP- 1.32 min TCP: 033 min
OEE: 90% OEE: 90%
Turnos: 1 Tixmos: 1
05 dias 001 dias TNVA: 2.73 dias
TVA: 17.07 min

3.71 min 1.43 min Lead time: 2.73 dias
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Analisis de mudas en funcién de su frecuencia

Para el analisis de desperdicios se emplea como herramienta el diagrama de Pareto, el
cual permite identificar las principales causales de problemas en funcion de la
frecuencia de aparicion durante un estudio previo. Los desperdicios mas criticos se
relacionan a desperdicios respecto a movimientos innecesarios, transportes y exceso
de inventarios. A continuacion, la Tabla 22 muestra una evaluacion cuantitativa de los

problemas de la empresa.

Tabla 22. Andlisis de desperdicios y mudas en funcion de su frecuencia

No. Descripcion Frecuencia| % % Acum.

Movimientos en busqueda de utensilios
1 31 32.63% | 32.63%

de cocina

Desplazamientos repetitivos del personal 26 27.37% | 60.00%

Esperas prolongadas por los productos

3 o 8 8.42% 89.47%
solicitados

4 | Exceso de papas y salchichas fritas 6 6.32% 95.79%

5 | Comida sin terminar coccion 4 4.21% 100%

6 | Pedidos que requieran volver al proceso 0 0% 100%
Personal presto a atender dudas e

7 0 0% 100%
inquietudes

8 | Exceso de inventarios 0 0% 100%

9 | Uso de sistemas inteligentes 0 0% 100%
Uso de la creatividad, talento vy

10 o 0 0% 100%
conocimientos del personal

TOTAL 95 100%
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Diagrama de Pareto de mudas
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Figura 19. Diagrama de Pareto del analisis de desperdicios y mudas
Anélisis:

A través del analisis de los desperdicios y mudas en términos de frecuencia se
presentan en la Figura 19, se determina que el 80% de los conflictos recaen en 3
problemas principales; con el 32.63% problemas con la desorganizacion, lo que
provoca la constante blsqueda de utensilios de cocina; y con el 27.37% los
desplazamientos repetitivos del personal por las condiciones y distribucion de los
objetos en el establecimiento y con un 21.05% se atribuye a la busqueda de materia
prima en bodega. Los demaés problemas hacen referencia a esperas prolongadas por los
productos solicitados, una sobreproduccion de papas y salchichas fritas que sobran al
finalizar cada jornada de trabajo y el estado de coccién de los alimentos. Otros
desperdicios como reprocesos, atencion al cliente, exceso de inventario, mal uso de

sistemas inteligentes y talento no utilizado no evidencio recurrencia.
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3.4 Implementacion

Una vez analizadas las principales mudas presentes en los procesos del establecimiento
de comida rapida, se procede a seleccionar la o las estrategias que ayuden a disminuir
o eliminar las mismas. Para lo cual se definieron criterios de seleccién en funcién de
parametros, estos criterios contaran con una ponderacion equivalente, es decir, tendran

el mismo peso en la evaluacion. Los criterios de seleccion se describen a continuacion:

e Alcance, por la influencia y el tiempo que dure la introduccion de las
herramientas necesarias, pues ciertas metodologias varian en reflejar
resultados, por lo que se evalUan cada cierto periodo de tiempo (corto, mediano
y largo plazo).

e Aplicabilidad, enfocada en la apertura de la gerencia para la implementacion
de herramientas de mejora continua, tomando en cuenta varios aspectos, entre
ellos la introduccién de nuevos procedimientos, capacitaciones, costo de
implementacidn, entre otros.

e Flexibilidad, la aptitud del personal para adecuarse al cambio e introduccion
de metodologias enfocado al cambio de cultura de trabajo.

e Gestion, relacionado con la capacidad de implementar y adquirir herramientas
0 recursos (personas o material) para las capacitaciones, introduccion e

implementacién de procedimientos en las areas de trabajo.
3.4.1 Seleccion de alternativas para muda (movimientos innecesarios)

El principal desperdicio o muda presente en el restaurante de comida rapida son los
movimientos en busqueda de utensilios de cocina y materia prima debido a deficiente
organizacion de los utensilios de cocina que son colocados en espacios libres no
especificos, lo que incurre en pérdida de tiempo y desplazamientos en la bisqueda de
objetos. En la Tabla 23 se presentan alternativas para la muda por movimientos

innecesarios.
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Tabla 23. Alternativas de metodologia para muda (movimientos innecesarios)

Metodologia

Descripcion

5S

Las 5S busca un entorno de trabajo mas ordenado y eficiente
mediante la aplicacion de 5 puntos:

Seiri-Clasificar: Implica separar los elementos necesarios de los
innecesarios, eliminando el desorden y manteniendo solo lo
esencial en cada area de trabajo. Al clasificar los elementos se
identifica y desechan los aquellos que no se utilizan, liberando
espacio y reduciendo la acumulacion de elementos innecesarias,
facilitando la identificacion y acceso rapido de los elementos.

Seiton-Ordenar: Los elementos necesarios se organizan de
manera sistematica y se asignan a un lugar especifico.
Estableciendo un sistema de almacenamiento ordenado con
etiquetas en los elementos para facilitar la identificacion.
Evitando la pérdida de tiempo en la bdsqueda de elementos y
promover un flujo de trabajo mas eficiente.

Seiso-Limpiar: La limpieza y mantenimiento de cada area de
trabajo se enfoca en mantener un entorno limpio, promoviendo
la seguridad, eficiencia y moral del equipo. Aplicando rutinas de
limpieza regulares para eliminar la suciedad, desechos y
asegurar que las herramientas se encuentren en buen estado.

Seiketsu-Estandarizar: Se establece estandares y procedimientos
para mantener las 5S, desarrollando pautas y reglas para el
mantenimiento del orden y la limpieza en el sitio de trabajo. Lo
que incluye documentacién de estdndares y capacitaciones al
personal.

Shitsuke-Mantener: Se fomenta la disciplina y el compromiso
continuo con las 5S, creando una cultura de trabajo donde todos
los miembros del equipo se responsabilicen de mantener el orden
y la limpieza, realizando auditorias periodicas y revisiones para
asegurarse de que se cumplan los estandares.
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Tabla 23. Alternativas de metodologia para muda (movimientos innecesarios) continuacion

Metodologia

Descripcion

Kanban

Se basa en el uso de tableros visuales donde se representan las
actividades a realizar. Estos tableros se dividen en columnas que
representan diferentes etapas del proceso (por hacer, en progreso y
completado), presentadas por tarjetas y se mueve a través de las
columnas a medida que avanza en el proceso. Para ello se siguen los
siguientes pasos.

1. Definir el flujo de trabajo: Identifica las etapas del proceso.

2. Crear un tablero Kanban: Implementar un tablero fisico con
columnas y tarjetas adhesivas.

3. Establecer limites de trabajo en progreso: Delimitar las
actividades que se ejecutan simultaneamente en cada etapa del
proceso, evitando la sobrecarga y manteniendo un flujo de
trabajo equilibrado.

4. Visualizar las tareas: Escribe las actividades en las tarjetas y
colocalas en la columna "Por hacer”. A medida que se ejecuta
una actividad, moverla a la siguiente columna.

5. Priorizar y gestionar las tareas: Mediante sefiales visuales,
indicar la prioridad para facilitar la identificacién y toma de
decisiones sobre qué tareas abordar en cada momento.

6. Segquir el flujo y mejorar continuamente: Con el tablero Kanban
se monitorea el progreso y delimitando el movimiento de
herramientas o utensilio de los lugares designados, evitando
busquedas y mejorando el flujo del proceso.

Sistema de
codificacion

1. Definir objetivos: Establecer metas para el sistema de
codificacion.

2. Determina el método de codificacion: Definir un sistema en base
a las necesidades de codificacion empleando la transposicion de
caracteres o algoritmos matematicos mas complejos.

3. Disefia el algoritmo de codificacion: Definir reglas vy
procedimientos que se utilizaran para transformar la informacion
original en su forma codificada.

4. Implementa la codificacion: Colocar el algoritmo en funcién que
pueda ejecutarse.

5. Prueba y depura el sistema de codificacion: Realizar pruebas
para asegurarse que el sistema de codificacién funcione
correctamente.
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A continuacién, en la Tabla 24 se muestran los criterios de seleccion de las

metodologias para la muda por movimientos innecesarios.

Tabla 24. Seleccion de metodologia para la muda (movimientos innecesarios)

Alternativas de MUDA movimientos innecesarios

Metodologia Sl Total
g Alcance | Aplicabilidad | Flexibilidad | Gestion
58 X X X X 4
Kanban X X X 3
Sistema de codificacion X X 2

Andlisis:

Una vez evaluada cada alternativa de herramienta lean o metodologia con los criterios

establecidos, se selecciona la metodologia con mayor puntuacion, lo que significa una

mayor adaptabilidad referente a la necesidad de responder al problema presentado por

la muda y se desarrolla un procedimiento como primera propuesta de solucion para el

presente proyecto:

e La metodologia de las 5S es la metodologia que alcanzé la mayor puntuacion,

pues muestra un enfoque global

para solucionar problemas con

la

desorganizacion de utensilios e instrumentos de cocina. Ademas, ayuda a

combatir otros problemas con la clasificacion de equipos, localizacion y

limpieza de areas de trabajo para la eliminacion de particulas de polvo o

residuos de materia prima antes, durante y después de cada proceso.

3.4.2 Propuesta de implementacion de la metodologia de las 5S

Reconocimiento de oportunidades en cada area de trabajo

Es primordial reconocer las areas de trabajo como paso inicial, para lo cual se establece

un listado de 2 areas para implantar la metodologia de las 5S. En la Tabla 25 se

presentan las areas de estudio.
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Tabla 25. Areas identificadas

Cadigo Espacio
Al Bodega
A2 Cocina-Caja-Comedor

e Desarrollo de la auditoria inicial

Se realiza una auditoria inicial conforme a criterios generales basadas en las 5S (seiri,

seiton, seiso, seiketsu y shitsuke). Las ponderaciones estan en funcion a los principios
descritos, la escala de evaluacion se muestra en la Tabla 26

Tabla 26. Ribrica de evaluar del Instituto Técnico de Capacitacion y Productividad [30]

Area Color Observacion
= 95a 100 Optimo VERDE
g 804 94 Bueno - oAk
c_u% 65a79 Regular AMARILLO
Menos de 65 Deficiente ;

La valorizacion de la auditoria de las 5S en las areas A1 y A2 del restaurante de comida
rapida se presentan en la Tabla 27 y Tabla 28 respectivamente.
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Tabla 27. Boleta de evaluacién de la bodega [30]

BOLETA DE EVALUACION

AREA bodega
FECHA DE EVALUACION 15/06/2023
AUDITOR Investigador
0 = Deficiente; 1 = Malo; 2 = Regular; 3 = Bueno; 4 = Muy bueno; 5 = Excelente
No. ASPECTO PARA EVALUAR NOTA OBSERVACION
1 | No existe elementos innecesarios en el 3 Existen cajas o envolturas
area de trabajo en el espacio de
almacenamiento
o 2 | Existe suficientes utensilios para 3
é realizar las tareas
LJI; 3 | Existe documentacion para eliminar 1 No existe documentos en
T é elementos innecesarios referencia, pero  existe
o % instrucciones orales
; 4 | Conoce los procedimientos y se aplica 3 Solo existen instrucciones
g los procedimientos para eliminar orales para las tareas
% elementos innecesarios
5 | Se ejecutan los procedimientos de tal 2 Existen cajas o recipientes
manera que se evitan la aglomeracion almacenado en un area no
de elementos innecesarios en las areas necesaria
de trabajo
PROMEDIO 12
No. ASPECTO PARA EVALUAR NOTA OBSERVACION
1 | Existe un lugar especifico para cada 4
elemento y este permanece en su lugar
2 | Lasefializacion esta en buen estado 1 Solo estaciones designadas
% 2‘:: 3 | Las areas de trabajo estan bien 3
£ | i o
g @ distribuidas
o 4 | El personal mantiene el orden durante 2 Existe desorden
la jornada de trabajo
5 | Los elementos que se usan con mayor 3
frecuencia en lugares de facil acceso o
cercanos
PROMEDIO 13
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No. ASPECTO PARA EVALUAR NOTA OBSERVACION
1 | Existe un programa de limpieza en 2 No existe un programa solo
cada area de trabajo instrucciones especificas
2 | Elprograma de limpieza abarca todo el 4
o establecimiento
8 g 3 | Existe un programa para atacar las 2
Z % fuentes de suciedad
4 | Se efectlan los programas de limpieza 1
para atacar las fuentes de suciedad
5 | Se evidencia limpieza en cada érea de 3
trabajo
PROMEDIO 12
No. ASPECTO PARA EVALUAR NOTA OBSERVACION
1 | Losprogramas relacionados con las 5S 0 No existe un programa solo
% se encuentran estandarizadas instrucciones especificas
5 g 2 | Se emplean lista de verificacion 0 No existen hojas de chequeo
E E (Check List) para inspeccionar las 5S
é <DE 3 | Existen etiquetas estandarizadas 1
w <Z,: 4 | Se utilizan codigos de color para tomar 1
E medidas
5 | Las normas y reglamentos se aplican 1
de la misma forma
PROMEDIO 3

No. ASPECTO PARA EVALUAR NOTA OBSERVACION

1 | Utilizan uniformes adecuados para 4

realizar las actividades

2 | Conocen los equipos de proteccion 3
W x para cada area de trabajo
]
% E 3 | Cumplen con el horario de trabajo 3
[%2]
= E establecido
I <
» > 4 | Respeta la sefializacion de cada area de 3
trabajo
5 | Aplica una cultura institucional 3

enfocada al trato al cliente de manera
efectiva
PROMEDIO 16
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= SEIRI
" = SEITON
= SEISO
SEIKETSU
20, = SHITSUKE
= MEJORA

Figura 20. Resultados de la evaluacion en el area de bodega

Los resultados de la auditoria realizada en el area Al correspondiente a bodega se
muestran en la Figura 20, donde Shitsuke o Mantener es la S con mayor representacion,
porgue se mantienen lineamientos dados de forma oral por parte del jefe encargado
para realizar las actividades, mientras que la S de Seiketsu-estandarizar representa que
no cuentan con algin método o procedimiento estandarizado enfocado en la
metodologia de las 5S o algun criterio parecido para la evaluacion. Con el computo de
los puntos adquiridos y dispuestos se ve en el area que existe un 56% de mejora, por
lo que aplicar dichos criterios es fundamental para lograr los objetivos planteados con

esta metodologia.
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Tabla 28. Boleta de evaluacién de cocina-caja-comedor [30]

BOLETA DE EVALUACION

AREA cocina-caja-comedor
FECHA DE EVALUACION 15/06/2023
AUDITOR Investigador
0 = Deficiente; 1 = Malo; 2 = Regular; 3 = Bueno; 4 = Muy bueno; 5 = Excelente
No. ASPECTO PARA EVALUAR NOTA OBSERVACION
1 | No existe elementos innecesarios en 3 Existen cajas y recipientes en
el area de trabajo el espacio de trabajo
2 | Existe suficientes utensilios para 4
S(: realizar las tareas
E 3 | Existe documentacién para eliminar 1 No existe documentos en
_ % elementos innecesarios referencia, pero  existe
% E instrucciones orales
@ ﬁ 4 | Conoce los procedimientos y se 2 Solo existen instrucciones
<§( aplica los procedimientos para orales
8 eliminar elementos innecesarios
© 5 | Se ejecutan los procedimientos de tal 2 Existen cajas o recipientes
manera que se evitan la aglomeracion almacenado en un area no
de elementos innecesarios en las necesaria
areas de trabajo
PROMEDIO 12
No. ASPECTO PARA EVALUAR NOTA OBSERVACION
1 | Existe un lugar especifico para cada 2 Los utensilios se colocan en
elemento y este permanece en su lugares cercanos, pero no
lugar especificos para las tareas
2 | Lasefializacion esta en buen estado 2
o
5 |3 : ____
= w 3 | Las é&reas de trabajo estan bien 3
7 % distribuidas
4 | El personal mantiene el orden durante 2 Existe desorden
la jornada de trabajo
5 | Loselementos que se usan con mayor 3
frecuencia en lugares de facil acceso
0 cercanos
PROMEDIO 12
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No. ASPECTO PARA EVALUAR NOTA OBSERVACION

1 | Existe un programa de limpieza en 2 No existe un programa solo
cada area de trabajo instrucciones especificas
2 | El programa de limpieza abarca todo 4

el establecimiento

8 g 3 | Existe un programa para atacar las 2
u = fuentes de suciedad
- 4 | Se efectan los programas de 1
limpieza para atacar las fuentes de
suciedad
5 | Seevidencia limpieza en cada area de 3
trabajo
PROMEDIO 12
No. ASPECTO PARA EVALUAR NOTA OBSERVACION
1 | Los programas relacionados con las 0 No existe un programa solo
% 5S se encuentran estandarizadas instrucciones especificas
5 g 2 | Seemplea lista de verificacion (check 0 No existen hojas de chequeo
E E list) para inspeccionar las 55
é EE 3 | Existen etiquetas estandarizadas 1
w |<Z£ 4 | Se utilizan codigos de color para 1
o tomar medidas
5 | Las normas y reglamentos se aplican 1
se aplican de la misma forma
PROMEDIO 3

No. ASPECTO PARA EVALUAR NOTA OBSERVACION

1 | Utilizan uniformes adecuados para 4

realizar las actividades

2 | Conocen los equipos de proteccion 3
" x para cada area de trabajo
% % 3 | Cumplen con el horario de trabajo 3
(£ E establecido
5 <§( 4 | Respeta la sefializacion de cada area 3
de trabajo
5 | Aplica una cultura institucional 3

enfocada al trato al cliente de manera
efectiva
PROMEDIO 16
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= SEIRI
" = SEITON
= SEISO
SEIKETSU
20, = SHITSUKE
= MEJORA

Figura 21. Resultados de la evaluacion en el area de cocina-caja-comedor

Los resultados de la auditoria realizada en el area de cocina-caja-comedor se muestran
en la Figura 21, Shitsuke-Mantener es la S con mayor porcentaje porque se mantienen
lineamientos entregados de forma oral para realizar las actividades por parte del jefe
encargado, mientras que la S de Seiketsu-Estandarizar, es de menor representacién
porque no cuentan con algin método o procedimiento estandarizado enfocado en la
metodologia de las 5S o algun criterio parecido para la evaluacion. Con el computo de
los puntos adquiridos y dispuestos se ve en el area que existe un 55% de mejora, por
lo que aplicar dichos criterios es fundamental para lograr los objetivos planteados con

esta metodologia.
Validacion de Seiri-Organizar
e Inventariado de utensilios y equipos de cada area

Con el propésito de identificar y enlistar todos utensilios y equipos en cada area, se
realiza el inventario de los elementos utilizados en los procesos, para lo cual se
establecieron formatos especificos para registrar la informacion. En la Tabla 29 y 30

se presenta el inventario en cada una de las areas de trabajo.
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Tabla 29. Control de inventario de utensilios y equipos de bodega

CONTROL DE INVENTARIO

Elaborado por: Investigador Cadigo: Al
Area: Fecha: 1/7/2023
Condiciones
No. Descripcion Cantidad
Buenas | Regular | Malas
1 | Tanques de gas 4 X
2 | Contenedores grandes 2 X
3 | Contenedores medianos 2 X
4 | Baldes pequefios 5 X
5 | Estante grande 1 X
6 | Estante pequefio 2 X
7 | Botellon de agua 2 X
8 | Gavetas 3 X
9 | Balanza electronica 1 X
10 | Basureros 2 X
11 | Coladores 4 X
12 | Recipientes 10 X
13 | Pinzas 2 X
14 | Cucharon 2 X
15 | Platos 30 X
16 | Congelador 1 X
17 | Refrigeradora 1 X
18 | Microondas 1 X
19 | Bandejas 10 X
20 | Escoba 1 X
21 | Recolector 1 X
22 | Espumaderas 2 X
23 | Cuchillos 5 X
24 | Cucharas de metal 15 X
25 | Chuchillo de mesa metal 15 X
26 | Cubiertos metal 10 X
27 | Tabla de corte 2 X
28 | Recipientes de vidrio 10 X
29 | Cafetera 1 X
30 | Lava vajillas 1 X
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Tabla 30. Control de inventario de utensilios y equipos de cocina-caja-comedor

CONTROL DE INVENTARIO

Elaborado por: Investigador Cadigo: A2
Area: Cocina-Caja-Comedor Fecha: 1/7/2023
Condiciones
No. Descripcion Cantidad
Buenas | Regular | Malas
1 | Freidoras 2 X
2 | Gavetas 4 X
3 | Contenedores 5 X
4 | Recipientes pequefios 3 X
5 | Recipientes medianos 3 X
6 | Mesa fria 1 X
7 | Catering 1 X
8 | Congelador 1 X
9 | Mesa de trabajo 1 X
10 | Sillas 2 X
11 | Platos 10 X
12 | Cuchillos 10 X
13 | Cucharas de metal 10 X
14 | Chuchillo de mesa metal 10 X
15 | Computadora 1 X
16 | Impresora 1 X
17 | Lapiceros 10 X
18 | Cuadernos 2 X
19 | Sillas 27 X
20 | Sillones 3 X
21 | Mesas de madera 10 X
22 | Espumaderas 2 X
23 | Bandejas 4 X
24 | Pinzas 2 X

e Designacion de tarjetas de color a los elementos segun el criterio de

elemento innecesario

Primero se clasifican los utensilios, elementos y equipos bajo el criterio de necesarios
0 innecesarios, los elementos innecesarios son clasificados con tarjetas de color rojo

(Figura 22) y no deberian encontrarse en esa area de trabajo y deben ser eliminados,
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con tarjeta amarilla (Figura 23) los elementos que deben ser reparados 0 no pertenecen
a esa area y con tarjeta verde (Figura 24) todos los elementos necesarios en esa area.

A continuacion, se muestra los modelos de las tarjetas de acuerdo con su color.

Figura 22. Modelo de tarjeta roja

Nombre del elemento
Razén Cantidad
Responsable Fecha
Eliminar Estado Observacion
Devolcer
Accion
Mover
Almacenar

Figura 23. Modelo de tarjeta amarilla

Figura 24. Modelo de tarjeta verde

Una vez realizado el inventario respectivo se emplean los modelos de tarjetas rojas
con el fin de eliminar todos los elementos innecesarios en cada area descrita, asi
mantener orden y evitar acumulacién de objetos o elementos que impiden el desarrollo
adecuado de las actividades. El control de tarjetas rojas se muestra en la Tabla 31 y

Tabla 32 respectivamente.
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Tabla 31. Control de tarjetas roja — area de bodega

CONTROL DE TARJETAS ROJAS
Nombre: Fecha: 02/07/2023
Area: Bodega Cadigo: Al
No. Descripcion Categoria Razon Finalidad
1 | Cajas de carton Material No necesaria Eliminar
2 | Sacos vacios Material No necesaria Eliminar
3 | Fundas plasticas vacias Material No necesaria Eliminar
4 | Periodicos Material No necesaria Eliminar
5 | Contenedores rotos o vacios Material No necesaria Eliminar
Tabla 32. Control de tarjetas roja — area de cocina-caja-comedor
CONTROL DE TARJETAS ROJAS
Nombre: Fecha: 02/07/2023
Area: Cocina-Caja-Comedor Cddigo: A2
No. Descripcion Categoria Razon Finalidad
1 | Cuadernos llenos Material No necesaria | Almacenar
2 | Fundas plasticas vacias Material No necesaria | Eliminar
3 | Periddicos Material No necesaria | Eliminar
4 | Contenedores rotos Material No necesaria | Eliminar
5 | Botellas de plastico vacios Material No necesaria | Eliminar
6 | Pinzas dobladas Utensilios Necesaria Cambiar

Validacion Seiton-Ordenar

e Ordenar las areas de trabajo

Luego de separar los elementos necesarios e innecesarios, el siguiente paso radica en

ordenar las areas de trabajo enfocado en la frecuencia de uso y la cantidad de elementos

necesarios. La Tabla 33 y 34 muestran el detalle, de orden de elementos.
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Tabla 33. Organizacién de elementos — area de bodega

ORGANIZACION DE ELEMENTOS

Nombre: Fecha: 05/07/2023
Area: Bodega Cédigo: Al
No. Elemento Aplicacién Tipo Necesaria Uso Observacion
1 Tanques de gas | Combustible para coccién | Suministro | Minimo 2 Poco frecuente | El cambio de los tanques de gas se realiza en dependencia
de alimentos de la demanda.
2 Contenedores | Recipiente de papas peladas | Contenedor 3 Diaria Las papas que se receptan.
grandes
3 Contenedores | Recipientes de verduras Contenedor 5 Diaria Las verduras se colocan dentro de los recipientes y son
medianos guardado para mantener sus propiedades.
4 Baldes Recipiente de materia prima | Contenedor 3 Diaria Algunos elementos retiran por periodos para que no
pequefios pierdan propiedades por lo que son colocados en
recipientes pequefios
5 Estante grande | Mobiliario Depdsitos 1 Frecuente Lugar donde se colocan utensilios de cocina,
contenedores pequefios entre otros elementos.
6 Estante Mobiliario Depdsitos 1 Frecuente Lugar donde se colocan utensilios de cocina,
pequefio contenedores pequefios entre otros elementos.
7 Botellon  de | Mobiliario Contenedor 2 Semanal Uso del personal
agua
8 Gavetas Contenedores Contenedor 3 Diaria Las papas se colocan en pequefias porciones para ser
pesadas.
9 Pesa Electrénico Lectura 2 Frecuente El uso de papas se manipula con pesos para el ingreso a
electronica las freidoras.
10 Basureros Contenedores Depositos 2 Diaria Deposito de elementos sobrantes o basura general.
11 Coladores Utensilio de cocina Util 2 Frecuente Estila excesos de liquido de la materia prima.
12 Pinzas Utensilio de cocina Util 2 Frecuente Manipular objetos sin necesidad de tocarlas directamente.
13 Cucharon Utensilio de cocina Util 1 Frecuente Manipular objetos sin necesidad de tocarlas directamente.
14 Platos Utensilio de cocina Util 20 Frecuente Recipiente donde se coloca los alimentos.




Tabla 34. Organizacién de elementos — &rea de cocina-caja-comedor

ORGANIZACION DE ELEMENTOS

Nombre: Fecha: 05/07/2023
Area: Cocina-Caja-Comedor Cdédigo: A2
No. Elemento Aplicacién Tipo Necesaria Uso Observacion
Freidoras Coccion Mobiliario 2 Frecuente Freir papa.
2 Gavetas Recipiente Contenedor 3 Diaria Las papas se colocan en pequefias porciones para ingresa
a la freidora.
3 Contenedores Material Contenedor 5 Diaria Las verduras se colocan dentro de los recipientes y son
guardado para mantener sus propiedades.
4 Recipientes Material Contenedor 3 Diaria Algunos elementos retiran por periodos para que no
pequefios pierdan propiedades por lo que son colocados en
recipientes pequefios
5 Recipientes Material Contenedor 5 Diaria Las papas se colocan en pequefias porciones para ser
medianos pesadas.
Mesa fria Material Mobiliario 1 Frecuente Espacio donde se coloca las ensaladas.
7 Catering Material Mobiliario 1 Frecuente Lugar de estancia de las papas fritas para que no pierdan
calor.
Congelador Mobiliario Mobiliario 1 Frecuente Almacén de bebidas gaseosas y aguas.
Mesa de metal Utensilios Mobiliario 1 Frecuente Lugar de trabajo.
10 Sillas Material Mobiliario 30 Frecuente Sirve de asiento para la clientela.
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Validacion de Seiso-Limpiar

e Establecer un programa de limpieza

La limpieza en cada area de trabajo es primordial, por lo que establecer un
procedimiento estandarizado de limpieza es fundamental. Por consiguiente, se asigna

una lista de objetivos a cumplir mediante el programa desarrollado:

e Difundir una cultura institucional relacionada a @mbitos como; el orden,

organizacion y limpieza que permitan mejorar el ambiente laboral.

e Eliminar los ambientes negativos generados por condiciones de trabajo

poco favorables.

e Desarrollar un procedimiento de trabajo y limpiezas en las areas de

trabajo con el fin de mejorar el ambiente laboral.

En la Tabla 35 se describe el cronograma de limpieza propuesto, enfocandose en las

actividades y cronologia con que deben ejecutarse.

Tabla 35. Cronograma del programa de limpieza

Programa de limpieza

No. Actividades

Mes
Dial | Dia2 | Dia3 | Dia4

1 Identificar fuentes de suciedad

2 Establecer tiempos de limpieza

Capacitar al personal

Coordinar dia de limpieza

e Definir método de limpieza

El método de limpieza varia segln el area que se esté limpiando, pero en este caso las
condiciones cuentan con caracteristicas similares y se establece un procedimiento
unico de limpieza para el establecimiento. El procedimiento de limpieza cuenta con
los siguientes parametros: objetivos (general y especificos), alcance, Responsables,

materiales y equipos de proteccion personal (Epps).
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MANUAL DE LIMPIEZA

Desarrollado por: Investigador Pagina: lde?2
Area: Sucursal Las Chancros Fecha: 05/07/2023
1. OBJETIVOS
1.1. Objetivo General

1.2.

Estandarizar los procedimientos de limpieza y desinfeccion en el restaurante de comida
rapida.

Objetivos Especificos

e Desarrollar un documento estandarizado de limpieza para el personal.

e  Describir los procedimientos de limpieza plasmados en un registro Gnico.

e Capacitar continuamente las técnicas limpieza al personal.

Alcance

e  Restaurante de comida rapida “Broos Burguer Las Chancros de la 13”.

Responsables
e Direccion: Gerente
e Responsable de coordinacion y supervision:

e Responsable de ejecutar: Personal del establecimiento.

Definiciones

e Limpieza: proceso para elimina suciedad, polvo y gérmenes de las superficies en donde
se emplea jabon, detergente y agua para limpiar.

e Desinfectante: sustancia utilizada para eliminar virus, bacterias y microbios que causan
infecciones y enfermedades.

e Desinfeccidn: actividad de eliminar microorganismos y/o inactivar virus indeseables.

Materiales

o Baldes (2)

e Pafios de limpieza de pisos

o Detergente

e Alcohol liquido (concentracion al 70%)
e Bolsade basura

e Escoba, trapeador y recolector
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MANUAL DE LIMPIEZA

Desarrollado por: Investigador Pagina: 2de?2

Area:

Sucursal Las Chancros Fecha: 05/07/2023

6. [Equipos de proteccion personal (EPPs)

Guantes de goma
Tapabocas

Uniforme de trabajo

7. Actividades

e Limpieza de bodega:

Lavarse las manos antes y ponerse el equipo correspondiente antes de iniciar la limpieza.

Acceder al &rea de trabajo encender las luces, verificar el funcionamiento de interruptores y en

el caso que se presente alguna anomalia notificar y reportar la irregular al gerente para su

inmediata reparacién. A continuacién, se describen los pasos de limpieza:

Inicie limpiando la superficie de arriba hacia abajo y del fondo hacia la puerta.
Limpie todos los componentes instrumentos que se utilizan en el rea.
Retire los residuos de las superficies mas cercanas a las mesas y por dltimo limpiar el

piso.

e Normas para la limpieza de superficies

Refregar los marcos de las puertas con trapos.

Limpiar sillas y sillones.

Quitar manchas en paredes, estantes, mesas con soluciones alcohdlicas o jabonosas.
Cambiar el agua de los baldes se observa sucia.

Lavarse las manos y el equipo de trabajo después de la limpieza.

e Limpieza del bafio

Encender la luz y compruebe el correcto funcionamiento de los tomacorrientes.
Retirar la basura del contenedor.

Dejar correr el agua del inodoro y colocar el o los productos limpiadores.

Limpiar el interior y exterior del inodoro con un cepillo, fregar el asiento y la tapa del

inodoro por ambos lados y secar bien.
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Validacién de Seiketsu-Estandarizar

Con concepto de estandarizacién implica ajustar y adaptar caracteristicas o
procedimientos a un servicio o procesos con el objetivo de realizar un tipo o modelo
de trabajo. Para ello es necesario establecer controles y confirmar que las acciones
descritas en los analisis anteriormente expuestos (procesos 0 acciones de las tres
primeras S) se lleven a cabo. Dado que liberar las areas de trabajo de objetos o
elementos que causen conflictos con el flujo del material, basqueda de utensilios o
desplazamientos del personal. Ademas, se deben ejecutar algunos planes de accion que
ayuden a definir y sefializar los espacios de trabajo, informacion general y zonas de
peligro dentro del establecimiento.

e Desarrollo de planes de accion

Mediante la incorporacion de controles visuales en las areas de trabajo a través de la
colocacion de etiquetas y avisos de informativos o de seguridad, permitan identificar
las zonas de peligro para evitar incidentes. En la Tabla 36 se detalla los planes de

accion a acoplar.

Tabla 36. Planes de accion.

Planes de accién

Problema Area Accion correctiva
Falta de Bodega Sefiales de prohibicion: Solo personal
sefalética de autorizado, no fumar.
seguridad Serfiales de salvamento.

Sefiales de equipo contra incendios.

Sefales de advertencia.

Falta de Cocing, cajay Sefiales de prohibicion: No fumar
sefialética de comedor Sefiales de salvamento.
seguridad Sefiales de equipo contra incendios.

Sefales de advertencia.
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Validacién de Shitsuke-Mantener

e Auditoria de seguimiento

Para comprobar la constancia y disciplina de la implementacion de la metodologia 5S

posterior a su implementacion, se deben desarrollar auditorias de seguimiento con el

objetivo evaluar los resultados de la metodologia 5S, mediante el uso del formato

presente en el Anexo 1. Los criterios considerados para el formato de la auditoria

fueron: Seiri (clasificacién), Seiton (orden), Seiso (limpieza), Seiketsu (estandarizar)

y Shitsuke (mantener la disciplina).

3.4.3 Seleccion de alternativas para muda (transportes)

El segundo despilfarro o muda presente en el restaurante de comida rapida son los

traslados del personal en la distribucion de planta, pues la disposicion de los equipos

provoca que tengan que recorrer varios metros por los insumos. En la Tabla 37 se

presentan alternativas de metodologia para la muda por transportes.

Tabla 37. Alternativas de metodologia para muda (transportes)

Metodologia Descripcion
“Systematic Layout Planning”, es una técnica sencilla para analizar
el disefio fisico de las instalaciones de una fabrica, que elabora un
SLP producto o presta un servicio. Esta técnica analiza la relacion entre

departamentos basandose en una calificacion por grado de
proximidad entre ellos[31].

Por producto

La organizan se simplifica por el desplazamiento de los productos
que son muy parecidos entre si.

Primero la correcta interrelacion de las operaciones través del disefio
de la distribucion en planta, las especificaciones de los equipos.
Segundo las configuraciones repetitivas, las interrelaciones para
equilibrar la linea para evitar problemas derivados de los cuellos de
botella [32].

e Manejo de materiales reducido
e Escasa existencia de trabajos en curso
e Minimos tiempos de fabricacion
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Tabla 37. Alternativas de metodologia para muda (transportes) continuacion

Metodologia Descripcion

Se aplica cuando los recursos se organizan segun su funcion
pretendiendo el uso adecuado de los recursos en el ambito de trabajo.

Planta

) Los distintos items tienen que moverse de acuerdo con los recursos
funcional

requeridos por las diferentes tareas que conforman la operacion. La
secuencias diversas de operaciones refleja una diversidad de los
flujos de materiales entre talleres.

A continuacion, en la Tabla 38 se muestran los criterios de seleccion de las

metodologias para la muda por transportes.

Tabla 38. Seleccion de metodologia para muda (transportes)

Alternativas de muda por transportes
Criterios
Metodologia _ __ i Total
Alcance | Aplicabilidad | Flexibilidad | Gestién
SLP X X X X 4
Por producto X X X 3
Planta funcional X X X 3

Andlisis:

Una vez evaluada cada alternativa con los criterios establecidos, se selecciona la
metodologia con mayor puntuacion, lo que significa una mayor adaptabilidad referente
a la necesidad de responder al problema presentada por la muda por transportes y se
desarrolla un procedimiento de como una segunda propuesta de solucion para el

presente proyecto:

e Redistribucion de planta por el método SLP esta metodologia que alcanzo la
mayor puntuacién, muestra un enfoque global para solucionar los problemas

con los desplazamientos dentro del establecimiento.
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3.4.4 Propuesta de redistribucion de planta por el método SLP

Para mejorar el flujo del material de los procesos en el establecimiento de comida

rapida se plantea establecer una nueva distribucion de planta con el objetivo de

disminuir las distancias recorridas por los trabajadores por la disposicion actual.

Debido a que no se cuenta con una cantidad determinada de areas, para la remodelacion

se procede a enlistar todos los objetos, equipos o mobiliario necesario o que

intervienen en las actividades. En la Tabla 39 se presenta los elementos que intervienen

directamente en el proceso junto a sus dimensiones y areas.

Tabla 39. Lista de elementos que intervienen en el proceso

: Dimensiones (m) | . Area
Elementos Cantidad Largo | Anchos Area Total (Ss)

1 | Enfriador 1 0,67 0,68 0,46 0,46
2 | Mesa de trabajo 1 1,50 0,65 0,98 0,98
3 | Catering 1 0,90 0,60 0,54 0,54
4 | Mesa fria 1 1,50 0,50 0,75 0,75
5 | Freidora 2 0,77 0,40 0,31 0,62
6 | Plancha 1 1,10 0,65 0,72 0,72
7 | Meson 1 1,30 0,50 0,65 0,65
8 | Fregadero 1 1,40 0,50 0,70 0,70
9 | Estante 1 1,50 0,45 0,68 0,68
10 | Congelador 1 0,75 0,55 0,41 0,41
11 | Refrigeradora 1 0,70 0,70 0,49 0,49
12 | Almacén de papas 1 2,00 2,00 4,00 4,00
13 | Estante de verduras 2 0,30 0,50 0,15 0,30
14 | Balanza electronica 1 0,50 0,50 0,25 0,25
15 | Almacen de gavetas 1 1,00 1,00 1,00 1,00
Total 12,07 12,53
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Calculo de Area de Trabajo

Para calcular el espacio de trabajo se debe determinar la superficie requerida para la
nueva distribucion de planta. Para definir el espacio necesario se debe conocer el
volumen y estandar de los productos a elaborar, una de las herramientas a emplear es
el método de Guerchet [33].

Método Guerchet

Por este método se calcula el espacio fisico necesario para cada area requeriran para
establecer la planta. Para ello es necesario definir el nimero total de maquinaria

(elementos estaticos o fijos) y el equipo de acarreo (Ilamados elementos moviles) [33].

St =S8s+Sg + Se

Donde:
e St: Superficie total e Sg: Superficie de gravitacion
e Ss: Superficie estatica e Se: Superficie de evolucion

Superficie Estéatica (Se)

Se evalla la posicién del uso de la maquinaria, es decir, se incluye bandejas de

depdsito, tableros, pedales, entre otros para su funcionamiento.
Ss=Lx*A = largo * Ancho
Superficie de Gravitacion (Sg)

Se obtiene multiplicando superficie estatica por el nimero de lados a partir de los

cuales la maquinaria son utilizados.
Sg= Ss*N

Donde:
e Ss: Superficie estatica

e N: NUmero de lados
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Superficie de Evolucién (Se)

Para calcular se emplea un factor “K” denominado coeficiente de evolucion, que
representa una medida ponderada de la relacion entre las alturas de los elementos

moviles y los elementos estaticos [33]. Estos valores se detallan en la Tabla 40.
Se= (Ss+Sg)K

Tabla 40. Valores de K para diferentes tipos de industria

Industria Valor K
Gran industria, alimentacion 0.05-0.15
Trabajo en cadena con transportador mecanico 0.10-0.25
Textil-hilado 0.05-0.25
Textil-tejido 0.50-1.00
Relojeria, joyeria 0.75-1.00
Pequefia mecénica 1.50 - 2.00
Industria mecanica 2.00-3.00

Con la determinacion del factor K se procede a calcular la superficie total (St)
requerida, por medio de las formulas mencionas anteriormente. Los célculos se

muestran en la Tabla 41.

Tabla 41. Aplicacién de método de Guerchet de los elementos

. 'Iég'faal Area de gravitacion (Sg) | Area de evolucion (Se) st
(Ss) Lados Sg K Se
1 | Enfriador 0,46 1 0,46 0,15 0,14 1,05
2 | Mesa de trabajo 0,98 2 1,95 0,15 0,44 3,36
3 | Catering 0,54 1 0,54 0,15 0,16 1,24
4 | Mesa fria 0,75 1 0,75 0,15 0,23 1,73
5 | Freidora 0,62 1 0,62 0,15 0,18 1,42
6 | Plancha 0,72 1 0,72 0,15 0,21 1,64
7 | Meson 0,65 1 0,65 0,15 0,20 1,50
8 | Fregadero 0,70 1 0,70 0,15 0,21 1,61
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Tabla 41. Aplicacion de método de Guerchet de los elementos (continuacion)

Area | Areade %rawtauon Area de evolucion (Se)
Elementos Total (S9) St
(Ss) Lados Sg K Se
9 | Estante 0,68 1 0,68 0,15 0,20 1,55
10 | Congelador 0,41 1 0,41 0,15 0,12 0,95
11 | Refrigeradora 0,49 1 0,49 0,15 0,15 1,13
12 Almacén de 4,00 4,00
papas
13 | Estante del 430 1 0,30 0,15 009 | 069
verduras
14 | Balanza 0,25 1 0,25 0,15 008 | 058
electrénica
15 Almacén de 1.50 1.50
gavetas
TOTAL 13,03 8,50 2,40 23,94

Una vez establecida la lista de elementos a reorganizar en la nueva disposicion en la
planta, se procede a designar las razones para la realizar la clasificacion detallada en
la Tabla 42 y que sirven de referencia para crear las calificaciones de cercania con
afinidad.

Tabla 42. Razones para la clasificacion

Cadigo Motivos
1 Por control
2 Por higiene
3 Por procesos
4 Por conveniencia
5 Por seguridad

Conforme a lo establecido en el anexo 3, se define los simbolos del diagrama relacional
de recorrido con los elementos en la Tabla 43, Con ello se construye el diagrama de
relaciones de elementos como se muestra en la Figura 25 a partir de los criterios de

proximidad (Anexo 2) y las razones para la clasificacion (Tabla 42).
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Figura 25. Diagrama de relaciones de los elementos[34]
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La Tabla 43 muestra los elementos que interactdan entre si en el proceso productivo

del restaurante, ademas se representa de manera simbdlica el tipo de actividad a la que

corresponde cada elemento.

Tabla 43. Tabla relacional

No. Elemento Simbolo
1 Enfriador \ 4
2 Mesa de trabajo @
3 Catering (]
4 Mesa fria P,
5 Freidora @
6 Plancha P,
7 Meson @
8 Fregadero —>
9 Estante w >
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Tabla 43. Tabla relacional (continuacidn)

No. Elemento Simbolo
10 Congelador vV
11 Refrigeradora vV
12 Almacén de papas vV
13 | Estante de verduras >
14 Balanza electrdnica @
15 Almacén de gavetas A 4

Debido a la cantidad y la dificultad en organizar los elementos con referencia a las
calificaciones establecidos se utiliza el programa Corelap 1.0, como software para la

nueva distribucion.

A continuacidn, se presenta el procedimiento para establecer la nueva disposicién de

los elementos.

1. Se ingresa el numero de departamentos o elementos que intervienen en el

proceso

{3 CORELAP 01_Planteamiento

¢Cuantos departamentos

quiere implantar? 15 CONTINUAR | RETROCEDER

2. Colocar el nombre y area de cada elemento, estas superficies seran conforme a

las calculadas en la Tabla 40 por el método Guerchet.
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£¥ CORELAP 01_Planteamiento

¢Cuantos departamentos

quiere implantar?

L

CONTINUAR RETROCEDER

Nombre Tamaiio
Departamento Depart. m2
=1 lEnfriador 1,05
2 lMesa de trabajo 3,36
3 lCatering 1,24
4 IMesa fria 1,73
5 |Freidora 1,42
6 |Plancha 1,64
_| 7 |Mesén 1,5
8 |Fregadero 1,61
9 |Estante 1,55
r 10 |Congelador 0,95
11 |Refrigeradora 1,13
12 |Alamcén de papas 4
13 |Estante de verdurz 0,69
14 |Balanza electronic 0,58
15 |AImacén de gavetz 1,5

Superficie
Disponible : 39,90
Definicion de los parametros que
determinan el peso de las relaciones.

A= 6

E= El chart de relaciones se
5 relllena asignando una de

I= 4 estas 6 constantes a la

0= 3 relacioon entre cada 2

departamentos. El valor de

u= 2 cada constante puede ser

X= 1| modifcado en esta tabla.

CONTINUAR | RETROCEDER

Ingresar los datos de la tabla de relacion establecida previamente en el analisis

del diagrama de relaciones (Figura 25).

teamien - O x
gﬁi:?:::‘sp;iaggmemos [I] CONTINUAR | RETROCEDER |  SEGUIR >>> |
A=6, E=5, I=4, 0=3, U=2, X=1
Nombre Tamaiio d I IE]
Departamento Depart. m2
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 [Enfriador 1,06 .’I |E o X x [uufulfuor xux[x
2 |Mesa de trabajo 3,36 .IA A Il AU U O U |U X U X X
3 |catering 1,24 .|r A A fofoufuleululfolu
4 |Mesa fria 173 . AUl xofofouloluh
5 [Freidora 1,42 . AUUuouuluoulo
6 |Plancha 1,64 . I ufo x [uux [ulu
7 |Meson 15 .’? I o Joe I fu
8 |Fregadero 1,61 . 1 U U @il u o o
9 |Estante 1,55 . Ul Il foulu
10 [Congelador 0,95 . o u [u ulu
11 |Refrigeradora 113 .IT o U [0
12 |Alamcén de papas 4 . o A [0
13 |Estante de verdurz 0,69 . u o
14 |Balanza electronic 0,58 .lT
15 |Almacén de gavetz 1,5 .

Enseguida el programa mostrara los datos de las superficies ingresadas y el

calculo de la relacion realizadas, pues las letras cuentan con una valorizacion

92



numérica y permite establecer los departamentos de mayor

respecto a los otros.

£ CORELAP 01_Presentacion Resultados

ORDENACION DE LOS DEPARTAMENTOS

POR IMPORTANCIA

Orden Nombre TCR SuDergCie
m

j 1.- Catering 53 1,24 Solucién Grafica

2. Mesa fria 48 1,73 — )
¥ Calcular Iteraciones
3.- Meson a7 1,5
Superficie Superficie
4.- ’ Freidora [ 43 1,42 Requerida < Disponible
5.- ’ Mesa de trabajo [ a2 3,36 RS RO
FEE
6.-
Refrigeradora a1 1,13 Superficie Disponible:

7.- Plancha 40 1,64 [393
8.-

o Estante 40 1,55
9.- Alamcén de papa: 37 4
10.- Fregadero 37 1,61
11.-  |Estante de verdur 35 0,69
12.- Balanza electroni 34 0,58
13.-  |Almacén de gavet 33 1,5
14.- Enfriador 31 1,05
15.- ’ Congelador { 31 0,95

importancia

5. Finalmente se solicita la grafica de la distribucion que plantea la menor

distancia entre departamentos o elementos en funcién de los criterios

establecidos.

£¥ CORELAP 01_Representacién Grafica

LAYOUT ADECUADO

1.- 3
2.- 4
3.- 5
4.- 2
5.- 6
6.—- 7
7.- 11
8.- 9
9.- 1
10.- 8
11.- 13
12.- 12
13.- 14
14.- 15 v

Ver lteraciones

Imprimir

m
mrE
| o

s

Una vez determinada la nueva distribucion se procede a adecuar cada elemento en las

instalaciones correspondientes, para lo cual se adapta la superficie de los elementos y

la superficie de trabajo calculadas mediante el método de Guerchet como se muestra

en la Figura 26.
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Figura 26. Nueva distribucion de elementos para el establecimiento
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Para comprobar que el nuevo método de trabajo presenta mejoras respecto a la
distribucion actual, se procede realizar una simulacion del proceso a través mediante
el software FlexSim 2019, analizando los diferentes escenarios respecto a las

distancias que recorre los empleados en condiciones similares.
Simulacién en FlexSim 2019
Flujo de trabajo

Para iniciar la simulacién, el primer paso es establecer un flujo de actividades, en este
se describe los procesos que se ejecutan en la prestacion de servicio en la comida
répida. Los procesos que conforman son; recepcion de materia prima donde se recepta
las papas peladas y cortadas, las salchichas y carnes, panes, salsas y ensaladas; la
preparacion de papas fritas; preparacion de salchichas o carnes; preparacion de
ensaladas y su proceso siguiente de ensambles para las preparaciones del producto
“02-SPA-BBU-AY” como se muestra en la Figura 27.

Preparacit_ﬁn de

papas fritas

Preparacion de Preparar
| salchichas o > 8 —
pedido
carnes
»|Preparacion de T
ensaladas

Llegadadel | »  Solicitar
cliente pedido

Figura 27. Diagrama de flujo de los procedimientos
Disefio del entorno de trabajo

Una vez establecido el flujo de trabajo se elabora el entorno de trabajo, para ello se
emplea el software AutoCad para el disefio 2D y 3D, en el disefio 2D se establece los
planos y se define las areas de trabajo y en el disefio 3D se extruyen paredes para dar

el ambiente de trabajo de la empresa, como se muestra en la Figura 28.
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Figura 28. Disefio 3D de la planta de trabajo en AutoCAD

Este disefio es exportado en formato dwg hacia el software FlexSim utilizado para
simular los procesos, en este entorno se trabajara con; source, queu, process, combiner,
separator y sink, en los que se editara su forma para dar una apariencia mas real de la
planta, A continuacion, en la Figura 29 se muestra la planta con un entorno similar a

las condiciones de trabajo normales del establecimiento de comida rapida.

Figura 29. Disefio 3D de la planta de trabajo en FlexSim
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Distribuciones de trabajo

Con el objetivo de simular los procesos de la manera mas real posible, se realizé un

estudio de tiempos y movimientos previos, con ello se crearon distribuciones mediante

el uso de una herramienta complementaria de FlexSim, llamada Experfit, en la cual

mediante la incorporacion de una serie de datos se determina las distribuciones que

mas se adapta a estos. En el anexo 4 se detalla el procedimiento para generar las

distribuciones. A continuacion, en la Tabla 44 se muestran las distribuciones utilizadas

para los procesos.

Tabla 44. Distribuciones para el trabajo de operaciones

Etapa

Distribucion

Pesaje

beta(4.044888, 22.753709, 39.855001, 28.212735, getstream(current))

Freidora de papas

beta(454.449350, 713.275274, 40.419246, 31.218994, getstream(current))

Preparar salchicha

beta(10.932793, 26.584482, 28.223950, 15.671426, getstream(current))

Freidora de salchichas

johnsonbounded(23.907326, 59.447303, 0.757996, 3.818504,
getstream(current))

Preparar ensalada

erlang(4.429710, 0.147816, 173.000000, getstream(current))

Preparar 02-SPA-BBU-
AY

beta(45.008186, 122.255518, 56.573103, 52.943482, getstream(current))

Estas distribuciones se ingresan en los Process Time de cada elemento, como se

muestra en la Figura 30.

=_

*= Freidora 2 Properties - O X

Freidora 2 @D

Processor Breakdowns Flow  Triggers Labels General

Maximum Content 10 (] Convey Ttems Across Processor Length
Setup Time |0 -
() use Operator(s) for Setup 1

Use Setup Operator(s) for both Setup and Process

Process Timg

johnsonbounded( 23.907326, 59.447303, 0.757996, 3.818504, | » f /

[T Use Operator(s) for Process 1

Figura 30. Ingreso de distribuciones a los elementos de la simulacién
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Simulacion y obtencion de resultados

Ingresadas las distribuciones en cada elemento de la simulacion, se realiza una
comparacion de distribuciones actual vs mejorada, para ello se emplea la herramienta
Model Layout propia de FlexSim que permite desplazar y realizar una serie de
distribuciones segun la necesidad. Con ellos se establecio las dos distribuciones actual

y mejorada presentadas en la Figura 31 y Figura 32 respectivamente.

' Combiner

G separator

& MutProcessor

B Rack

W BascFR

=) Task Executers

() Dispatcher

gy TaskExecuter
% operator

& Transporter

W] Eevator

& Robot

7 Crane

=] Asrsvenice

“» BasicTE

=/ Travel Networks

o~ MetworkNode

<> TrafficControl
Model Layouts
Detribucion Actual

Add Layout | Dekete Layout

Figura 31. Distribucion actual

[ Reset P run [@ stop Bl Step RunTime:  0.00 to 28800.00 ~ RunsSpeed: I

Library x [EViodeM 5= Flowltem Bin
Bod B ‘

s

=) Fixed Resources
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@ Queue
=@ Processor
@ sk
¥ Combiner
95 separator
@@ MultProcessor
B rack

\» BascFR

=) Task Executers
() Dispatcher

gy TaskExecuter

% operator

4 Transporter

W Eevator

/& Robot

7 Crane

#} AsRsvehice

™ BascTE

=) Travel Networks
" Networknode
D Trafficcontrol
Model Layouts x

Distribucion Mejorada ]

Add Layout | Delete Layout
Tt

Mouse Position [0.64, 11.19, 0.00]

Figura 32. Distribucién mejorada
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Debido a que se emplea una distribucién para la llegada de cliente, bajo la premisa que
[legan un promedio de 100 pedidos diarios (Figura 33) conforme al analisis de ventas

durante el periodo de junio 2022 a marzo 2023.

== Clientes Properties - O X

’ Clientes @ g

Source Fow Triggers Labels General

Arrival Style Inter-Arrival Time v

FlowItem Class Cliente ~

(] Arrival at time 0

Inter-Arrivaltime | exponential(0, 300, getstream{current)) - ‘/f

Figura 33. Distribucion de llegada de clientes

Con esta premisa de la llegada de clientes, entre periodos de tiempo de 0 a 300
segundos, se analiza los entornos mediante 10 simulaciones con las mismas
condiciones, para ello se empleé una herramienta propia de FlexSim llamada
Experimenter que permite disefiar un entorno en funcion de variable y analizar varios
criterios establecidos en los Dashboards.

Primero se crea los escenarios a analizar, para este caso se crea una variable
relacionada con los modelos de Layout creados previamente, definiendo dos
escenarios; el primero con el actual y luego con el mejorado, como se muestra en la
Figura 34.

|~ Simulation Experiment Cantrol - m] X

[scenarios  Performance Measures Experiment Run Optimizer Design Optimizer Run  Optimizer Resutts  Advanced L2

Varbles o |~ X | § Scenarios ma X @& = Choose default reset scenario: None ~
Variable Scenario 1 Scenario 2

Variable 1 Model Layout Distribucion Actual Distribucion Mejorada

Figura 34. Creacion de la variable

Enseguida se crea las medidas de desempefio a evaluar, donde se controla la distancia

total recorrida de los dos empleados, el nimero de clientes que solicitan algin servicio
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y los clientes atendidos durante la jornada de trabajo (Figura 35).

#~ Simulation Experiment Control
Scenarios Performance Measures Experiment Run  Optimizer Design  Optimizer Run  Optimizer Results  Advanced

e X ] ¥ Properties

Total Travel - Distance Sum

Clientes que solicitaron el servicio:
[Throughput - Output Sum

Figura 35. Creacion de medidas de desempefio a evaluar

Luego se ejecuta el experimento en el cual se establece que se repitan 10 veces, para
analizar la variabilidad de llegada de clientes y tiempos de ejecucién en los
procesadores. Se ingresan los pardmetros de tiempo de ejecucion para una jornada de
trabajo (28800 segundos), en el caso de haber descansos y el dia de trabajo (Figura
36).

#~ Simulation Experiment Control — a X

Scenarios  Performance Measures  Experiment Run  Optimizer Design - Optimizer Run - Optimizer Results  Advanced 7

EndTme [16:00:00 |3 |[20/ 7/2023 [he

Reset Exp erim ent Save statistics data for each replication

Run Time  28800.00 Seconds ~ [ save state after each replication
Replcations per Scenario  10.00 Warmup  0.00 Seconds ~  [[] Restore original state after each replication
Experiment Status

Scenario 1

- .|

Figura 36. Ejecucion de “Experimenter”

Se visualizan los resultados de las 10 ejecuciones y se compran los resultados.

e Distancia recorrida

#~ Performance Measure Results
Performance Measures Dashboard Statistics Statistics Tables Console Output

Total Trave! - Distance Sum ~  Raw ]

Repl  |Rep2  [Rep3  [Rep4  |Rep5  |Rep6  |Rep7  |Rep8  |Rep9  |Rep 10
Scenario 1 681.98  678.00 68198 68198 67320 68198 66303 69484 61813  713.54
Scenario 2 48321  508.04 45193  464.01 48328 45326 46401  464.01 45011 45157

Figura 37. Resultado de la ejecucion de Experimenter — distancia total recorrida
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Tabla 45. Resultados — distancia total recorrida

Corrida | Corrida | Corrida | Corrida | Corrida | Corrida | Corrida | Corrida | Corrida | Corrida | Promed

Distancia 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 io

Distribucion Actual | 681.98 | 678.00 | 681.98 | 681.98 | 673.20 | 681.98 | 663.03 | 694.84 | 618.13 713.54 676.87

Distribucién

N 483.21 508.04 451.93 464.01 483.28 453.26 464.01 464.01 450.11 451,57 467.34
Mejorada

Reduccion de

distancia 198.77 | 169.96 | 230.05 | 217.97 | 189.92 | 228.72 | 199.02 | 230.83 | 168.02 261.97 209.52

Analisis: Mediante la comparacion entre la distribucion actual (Scenario 1) respecto a
la distribucion mejorada (Scenario 2), de la Figura 37 se observa una reduccion
correspondiente al 30,97% referente a movimientos o traslados del personal. La
variabilidad de los desplazamientos depende del nimero de pedidos por la distribucion
de llegada de clientes que se presenta en los posteriores Dashboard. Para analizar la
reduccion se calcula el promedio de datos recolectados por el Experimenter en la Tabla
45 obteniendo una reduccidon promedio de 209,52 metros diarios con la nueva
disposicion de elementos y redireccionamientos del flujo de material, Por lo tanto, la

propuesta de la nueva distribucion seria la mejor alternativa.
e Clientes que solicitan el servicio y pedidos atendidos

En este caso se analiza estos factores para conocer en primera instancia si la cantidad
de pedidos solicitados es la misma en los dos escenarios (actual y mejora), y con
respecto a pedidos atendidos conocer si todos los pedidos solicitados son entregados.

En esta seccion los resultados de los escenarios 1y 2 (distribucion actual y distribucion
mejorada) de la Figura 38, indican la equidad de condiciones en las que se evalla, es
decir, que la variable clientes que solicitan un servicio es la misma en base a la llegada
de clientes al establecimiento respecto a la distribucion normal ingresada como
parametro. De igual manera el mismo criterio para la Figura 39 en la que se compara

si los clientes que ingresan fueron atendidos en su totalidad bajo las mismas
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condiciones.

#= Performance Measure Results

Performance Measures Dashboard Statistics Statistics Tables Console Output

Clientes que solicitaron el servicio: - Output Sum ~  Raw Daf
Rep 1 Rep 2 Rep 3 Rep 4 Rep 5 Rep 6 Rep 7 Rep 8 Rep 9 Rep 10

Scenario 1 103 111 113 93 112 85 107 79 92 97

Scenario 2 103 111 113 93 112 85 107 79 92 97

Figura 38. Resultado de la ejecucion de Experimenter — clientes que solicitan

#~ Performance Measure Results

Performance Measures Dashboard Statistics  Statistics Tables Console Output

Throughput - Output Sum

v| Raw Data

Rep 1 Rep 2 Rep 3

Rep 4

Rep 5 Rep 6 Rep 7 Rep 8 Rep 9 [Rep10 |

Scenario 1 103 110 110
Scenario 2 103 110 110

93 110 85 107 78 92 97
93 110 85 107 78 92 97

Figura 39. Resultado de la ejecucidn de Experimenter — pedidos entregados

e Tiempo de espera de entrega de pedidos

El anélisis del tiempo de respuesta de los empleados para entregar el servicio solicitado

revela que, en la situacion actual, el resultado de la izquierda muestra un tiempo de

espera promedio del cliente de 95,32 segundos. En contraste, en la situacion mejorada

con la nueva planta, el resultado de la derecha muestra un tiempo de espera promedio

de 65,43 segundos. Esta mejora equivale a una reduccion de 30,89 segundos, lo que

representa un promedio de mejora del 32,40 % en el tiempo de respuesta de los

empleados al entregar los pedidos a los clientes como se muestra en la Figura 40.

Tiempo de espera

Average

Tiempo de espera

Average

Figura 40. Resultado de comparacion de tiempo de espera de entrega de pedidos
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3.4.5 Evaluacion de la aplicabilidad

Beneficios de la implementacién 5S

Mediante la implementacion de la metodologia de las 5S se prevé una mejora en los
procesos y servicios desarrollados en la empresa que promueven el cambio en el
establecimiento, demostrando una viabilidad de esta metodologia de mejora continua,

los beneficios se presentan a continuacion:

e La mejora en las areas de trabajo del establecimiento sin excepcion, para lo
cual se establece criterios de evaluacion enfocada en la metodologia ocupada,
mediante una auditoria inicial del establecimiento se obtienen puntuaciones de
56 y 55 sobre un total de 125, lo que representa un porcentaje de 56% y 55%
respectivamente consideradas como deficientes. Una vez que se aplique los
criterios de mejora enfocada en la metodologia 5S, se prevé que los resultados
se encuentren entre 80 y 90 puntos para cada area, lo cual se consideraria en
una categoria de bueno.

e Conlaaplicacion de la primera S, se plantea reducir los elementos innecesarios
en todas las areas, lo cual beneficiara en el flujo del material y encontrar

elementos con mayor facilidad.

e Con laaplicacion de la segunda S, disminuir la cantidad de elementos fuera de
su lugar mediante la creacion y definicion de nuevos espacios especificos para
el almacenamiento de utensilios o elementos de trabajo, que se colocan en

cualquier lugar dificultando su deteccion.

e Con la aplicacion de la tercera S, mediante el manual de limpieza se plantea
reducir el tiempo empleado en la limpieza de cada area. Ademas, definir
procedimientos y actividades especificas para esta actividad y colocar en un
lugar especifico etiquetas a cada elemento de limpieza reduciendo el tiempo de

limpieza.

e Con la aplicacion de la cuarta S, en el momento de mantener los criterios de

orden, limpieza y organizacion reduce el tiempo de busqueda de utensilios o
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elementos de trabajo, lo que conlleva a la reduccion de tiempo de respuesta en
los pedidos de clientes.

Beneficios de la implementacion de la nueva distribucién de planta
Con la implementacién una redistribucion de planta se prevé las siguientes mejoras:

e Una reduccion de movimientos o traslados del personal correspondiente al
30,97% respecto a la distribucion actual, Para analizar la reduccion se realiza
un promedio de los datos recolectados obteniendo una reduccion promedio de
209,52 metros diarios con la nueva disposicion de elementos y
redireccionamientos del flujo de material.

e Una reduccion del tiempo de respuesta de los empleados para entregar el
pedido, pues la distribucidn actual presenta un tiempo de respuesta promedio
de 95,32 segundos y la nueva distribucién presenta un tiempo de respuesta
promedio de 65,43 segundos, presentando una mejora de 30,89 segundos, lo
que representa un promedio de mejora del 32.40% en el tiempo de respuesta

de los empleados para entregar los pedidos a los clientes.
3.5 Costo de implementacion de herramientas

El costo de implementacion de la metodologia y redistribucién de planta radican en

dos tipos de inversiones (tangible e intangible) que se detallaran a continuacion.
3.5.1 Inversion tangible

Para la implementacion de la metodologia de las 5S, se utilizan varios recursos para
efectuar cada paso. A continuacion, en la Tabla 46 se describe los materiales utilizados
con sus costos. De igual manera para la redistribucion de planta se realiza un analisis

de los costos de las adecuaciones en cada area de trabajo en la Tabla 47.
3.5.2 Inversion intangible

La inversion intangible detallada en la Tabla 48, se prevé un desembozo total $ 245.00
para las capacitaciones correspondientes a la metodologia de las 5S y la redistribucion

de planta.
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Tabla 46. Inversion tangible 5S

INVERSION TANGIBLE 5S

SEIRI-CLASIFICAR

10,00

Herramienta Unidad | Cantidad Costo Unitario Costo Total
Esferos graficos unitario 2 0,5 1,00
Paquete de hojas papel boom paquete 1 4,5 4,50
Libreta de apuntes unitario 1 1,5 1,50
Carpeta de plastico unitario 2 1,5 3,00
SEITON-ORDENAR 77,00
Herramienta Unidad | Cantidad Costo Unitario Costo Total
Cinta aislante paquete 2 1,00 2,00
Sefalética unitario 10 5,00 50,00
Pintura unitario 1 10,00 10,00
Brochas unitario 1 5,00 5,00
Notas Post it paquete 1 5,00 5,00
Tablero plastico paquete 1 5,00 5,00
SEISO-LIMPIAR 80,00
Herramienta Unidad | Cantidad Costo Unitario Costo Total
Mandiles unitario 2 15,00 30,00
Guantes de latex paquete 2 15,00 30,00
Botas unitario 2 10,00 20,00
SEIKETSU-ESTANDARIZAR 14,00
Herramienta Unidad | Cantidad Costo Unitario Costo Total
Paquete de hojas papel boom paquete 1 4,00 4,00
tableros unitario 2 5,00 10,00
SHITSUKE-MANTENER 4,00
Herramienta Unidad | Cantidad Costo Unitario Costo Total
Paquete de hojas papel boom paquete 1 4,00 4,00
TOTAL 185,00
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Tabla 47. Inversidn tangible redistribucion

INVERSION TANGIBLE REDISTRIBUCION

Aspecto Costo ($)

Adecuaciones de instalaciones 200,00
Adecuaciones de instalaciones eléctricas 50,00
Adecuaciones de los ductos de gas 100,00
TOTAL 350,00

Tabla 48. Inversion Intangible

Inversion Intangible

, Costo
o Numero de horas . o Costo
Capacitacion o Dias unitario
personas diarias ) total ($)
Metodologia 5S 2 1 15 15,001 225,00
Distribucion de planta 2 1 1 20,00 20,00
TOTAL 245,00

3.5.3 Tiempo de recuperacion de la inversion.

Para determinar el tiempo de recuperacion de la inversion para este proyecto se deben
tomar en cuenta varios aspectos referentes al retorno de la inversion (ROI) :

e Proyecciones ventas para un periodo de tiempo, en base prondsticos.

e Los costos o costos directos (materias primas, alquiler, gasto de personal,

impuestos y el transporte, entre otros.).
e Gastos o costos indirectos (publicidad, el marketing o el sitio web).
e Utilidad.
Esta informacién fue compartida por el gerente del establecimiento de “Los chancros
de la 13”, pero por cuestiones de confidencialidad se trata como datos concretos, por

lo que no se puede presentar detalles.

Primero se debe determinar el total del costo de las inversiones de la metodologia de
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las 5S y la nueva distribucién, lo que corresponde a sumar los valores de las

inversiones tangible e intangible (Tabla 46, Tabla 47 y Tabla 48).

e Inversion tangible 5S: $ 185.00
e Inversion tangible nueva distribucion: $ 350.00
e Inversion intangible 5S y nueva distribucion:  $ 245.00
e TOTAL : $780.00

Con lainformacién compartida por el gerente de la empresay los costos de la inversién
se realiza los calculos correspondientes al costo de utilidad del proyecto, que es la
diferencia de las ventas respecto a los costos y los gastos de estas. Es necesario
determinar el incremento de la utilidad debido a que a la empresa ya genera ganancias
antes de implementar alguna metodologia, por lo que se necesita determinar el
porcentaje de incremento respecto a la implementacién de la nueva propuesta, para
determinar el tiempo de retorno de la implementacion enfocado en el impacto que

tendra. Esto se detalla en la Tabla 49

Tabla 49. Calculo del ROI

$ 780.00
Ventas ($) 7118,71 7887,89 6763,01| 8960,00| 7422,79| 8512,48
Costo de Ventas ($) 5216,40 5050,16 5805,14 | 6467,22| 5400.35| 5923,70
Gastos (3$) 200,00 200,00 200,00 200,00| 200,00 200,00

Utilidad antes del proyecto ($) |1702,31| 2637,73 757,86 | 2292,78| 1822.45| 2388,78
Utilidad con el proyecto ($) 1787,43 2901,5 833,65 | 2522,06 | 2004.69| 2627,65
Incremento de utilidad ($) 85,12 263,77 75,79 | 229,28| 182.24| 238,88

ROl ($) 694,88 431,11 355,33 | 126,05 56,19 | 295,07

Analisis: Con el analisis del ROI (retorno de la inversién) presentado en la Tabla 49
se prevé recuperar la inversion en un periodo de 5 meses, hay que acotar pueden existir
variaciones debido a que son predicciones enfocadas en las proyecciones realizadas y

todo depende de ventas que se lleven a cabo.
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CAPITULO IV
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

Mediante el diagndstico de la situacion actual de la empresa se reconoce los
procesos realizados y servicios disponibles en el establecimiento de comida
rapida, por medio del analisis ABC se determina que la 02-SPA-BBU-AY es
el producto mas representativo es decir el mas solicitado. Ademas, se identifica
los principales desperdicios presentes en los procesos de produccion,
constituyendo el 80% de los principales inconvenientes; los movimientos y
tiempo perdido por la basqueda de utensilios de cocina y materia prima, la gran
cantidad de desplazamientos repetitivos efectuados por el personal y las
esperas prolongadas para receptar los servicios solicitados, en los cuales las
propuestas y acciones correctivas se focalizan para tratar de disminuirlas o
eliminarlas. Otro aspecto para resaltar es que la demanda no supera a la
capacidad de produccion de la empresa, a través del takt time se determing el
tiempo en el que el cliente solicita un servicio y el establecimiento es capaz de
cubrir la demanda, pero el estudio se enfoca en mejorar el tiempo de respuesta
para entregar los servicios y con ello disminuir el tiempo de espera de los

clientes.

Para definir las herramientas y metodologias de Manufactura esbelta que
ayuden a solucionar los problemas detectados en el diagnostico inicial, se
empled matrices con ciertos parametros de evaluacion y asi determinar las
estrategias que ayuden en el proceso de mejora continua. Por lo tanto, las
herramientas y metodologias seleccionadas para propuestas de mejora en el
proyecto corresponden a la metodologia de las 5S y una redistribucion de

planta.

Después de desarrollar una auditoria inicial de las condiciones del
establecimiento respecto a los parametros a auditar se determind que las dos
areas evaluadas presentan condiciones malas al alcanzar puntajes de 55 y 56

sobre un total de 125 respectivamente, por ello la propuesta de implementacion
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de la metodologia de mejora 5S prevé resultados positivos bajo la premisa con
pequefias acciones, donde se plantea reducir los elementos innecesarios en
todas las areas mejorando el flujo del material, disminuir la cantidad de
elementos fuera de su lugar mediante la creacién y definicién de nuevos
espacios especificos para el almacenamiento de utensilios o elementos de
trabajo y reducir el tiempo empleado en la limpieza de cada en base de definir

procedimientos y actividades especificas para esta actividad en cada area.

Con la propuesta de distribucion de planta se plantea una reduccion de
movimientos o traslados del personal correspondiente al 30,97% respecto a la
distribucion actual, disminuyendo un promedio de 209,52 metros diarios con
la nueva disposicion de elementos y redireccionamientos del flujo de material.
Ademas de reducir el tiempo de respuesta de los empleados para entregar el
pedido, pues la distribucién actual presentando una mejora de 30,89 segundos,
lo que representa un promedio de mejora del 32,40% en el tiempo de respuesta

de los empleados para entregar los pedidos a los clientes.

4.2 Recomendaciones

Implementar la nueva distribucion, para mejorar los procesos para la
elaboracion de pedidos, exhibiendo el orden que permita un flujo continuo de
produccién, la misma que presenta mejores beneficios de acuerdo con la

simulacion.

Seleccionar un equipo adecuado para la implementacién de mejoras, el grupo
debe contar con experiencia, conocimientos Yy habilidades para la
implementacion y control de aplicabilidad. Es fundamental el apoyo y
colaboracion de la gerencia y personal administrativo en los procesos de

mejora continua y su implementacion en un futuro cercano.

Un analisis de distribucion de planta y recolectar la mayor cantidad de datos
permitira un diagndstico mas completo, ya que la demanda por estaciones del
afio y provoca variaciones al implementar nuevos procesos 0 maquinarias que
necesitan ser incluidos en la distribucion de manera inmediata para que no

afecte el flujo de produccién.
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AnNexos

Anexo 1. Formato de la auditoria [30]

BOLETA DE EVALUACION

AREA

FECHA DE EVALUACION

AUDITOR

0 = Deficiente; 1 = Malo; 2 = Regular; 3 = Bueno; 4 = Muy bueno; 5 = Excelente

N

ASPECTO PARA EVALUAR

NOTA

OBSERVACION

1

No existe elementos innecesarios en el
area de trabajo

2

Existe suficientes utensilios para
realizar las tareas

Existe documentacién para eliminar
elementos innecesarios

Conoce los procedimientos y se aplica
los procedimientos para eliminar
elementos innecesarios

SEIRI
ORGANIZAR-CLASIFICAR

Se ejecutan los procedimientos de tal
manera que se evitan la aglomeracion
de elementos innecesarios en las areas
de trabajo

PROMEDIO
N

ASPECTO PARA EVALUAR

NOTA

OBSERVACION

[y

Existe un lugar especifico para cada
elemento y este permanece en su lugar

N

La sefializacion estd en buen estado

Las é&reas de trabajo estan bien
distribuidas

SEITON
ORDENAR
w

El personal mantiene el orden durante
la jornada de trabajo

Los elementos que se usan con mayor
frecuencia en lugares de facil acceso o
cercanos

PROMEDIO

ASPECTO PARA EVALUAR

NOTA

OBSERVACION

Existe un programa de limpieza en cada
area de trabajo

El programa de limpieza abarca todo el
establecimiento

Existe un programa para atacar las
fuentes de suciedad

SEISO
LIMPIAR
w

Se efectdan los programas de limpieza
para atacar las fuentes de suciedad

5

Se evidencia limpieza en cada area de
trabajo

PROMEDIO
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N ASPECTO PARA EVALUAR NOTA OBSERVACION
% 1 Los programas relacionados con las 5S
O se encuentran estandarizadas
? ,if, 2 Se emplea lista de verificacion (check
E T list) para inspeccionar las 5S
é <D’: 3 | Existen etiquetas estandarizadas
n <ZE 4 Se utilizan codigos de color para tomar
= medidas
w 5 Las normas y reglamentos se aplican se
aplican de la misma forma
PROMEDIO
N ASPECTO PARA EVALUAR NOTA OBSERVACION
1 Utilizan uniformes adecuados para
realizar las actividades
x | Conocen los equipos de proteccion
Lu 7 .
v LéJ para cada area de trabajo
7 |'-'_J 3 Cumplen con el horario de trabajo
El = establecido
| < ———— -
0 = 4 Respeta la sefializacion de cada area de
trabajo
Aplica una cultura institucional
5 | enfocada al trato al cliente de manera
efectiva
PROMEDIO
PROMEDIO 5S
Anexo 2. Calificaciones de cercania de afinidad
Cadigo Proximidad Color No. de lineas
A Absolutamente necesario Rojo 4 rectas
E Especialmente importante Amarillo 3 rectas
I Importante Verde 2 rectas
@) Normal Azul 1 rectas
U Sin importancia - -
X No deseable Plomo 1 zigzag
XX Altamente no deseable Negro 2 zigzag
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Anexo 3. Significado de los simbolos del diagrama relacional de recorrido

Simbolo Color Actividad
. Rojo Operacién (montaje y su montaje)
@ Verde Operacion (proceso o fabricacion)
‘ > Amarillo Transporte y maniobras
\ 4 Naranjo Almacenaje
- Azul Control
. Azul Servicios
f Pardo Administracion

Anexo 4. Procedimiento para simular en el software FlexSim 2019

1. Creacidn de distribuciones de tiempos para todos los procesos

Por medio del estudio de tiempos y movimientos desarrollado previamente, se toma el

tiempo estandar determinado y la desviacion estandar de los datos recolectados, con

ello se genera 1000 nameros aleatorios en Excel mediante una distribucion normal,

para consiguiente enviar al software Experfit y determinar la distribucion que mejor

se acople a los datos.

Se genera los graficos de las distribuciones para comparar con las obtenidas de forma

automatica y observar la que mas se apegue al histograma de la prueba de normalidad.

=| Freidora de papas.txt

=| Freidora de Salchichas.txt

=| Pesaje.txt

=| Preparar ensaladas.txt

=| Preparar Salchiapap.txt

=| Preparar salchichas.txt

2. Generacidn de distribuciones para todos los procesos

Con los archivos txt generados en el proceso anterior se determina las
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distribuciones en funcion al tiempo de cada lote de produccién, mediante un
complemento de FlexSim llamado Experfit, en el cual se introduce los datos

generados como se muestra en la Figura 41.

—m
2] Data Analysis - Pesaje =-|-3 @
Q Data
|'I'I'I'I'I'l Status: Enter Data .. |
Data 1,000 real values
Minimum value  11.19080
Maximum value 1857712 ViewModity Data |
Mean value 14.93908
ﬁ}-l\l Source file name  Pesaje Data Summary ... |
Histogram .. |
Models
Assess Independence .. |

2o

Select Advanced Mode in the Menu Bar for Additional Features.
Comparisons

;.m

Feature Index Help

Applications

Figura 41. Ingreso de datos en Experfit

El siguiente paso es seleccionar el modelo que mayor se adapte (Figura 42), el
programa enlista una serie de distribuciones de mayor a menor adaptabilidad a los

datos introducidos como se ve en la Figura 43.

4 Data Analysis - Pesaje ===
Q Model Fitting
Data 1-Beta

2 Johnisen 5B
3 elE) Fit Individual Models

4 - Gamma

5 Erlang

§ - GammaE) #
7 -EdlanglE) iew/Delste Models

8 - Lognormal

9 - Lognormal[E)
10 - Random Walk
11 - Random ‘Walk(E)
12 - Inverse Gaussian

-
-
-

-

13 - Inverse Gaussian(E)
14 - Log-Logistic

15 - Pearson Type

16 - Log-LogisticlE)

17 - Pearson Type V(E)
18 - Pearson Type VI(E)
19 Weibul

20 - LogrLaplace

2.

Comparisons

F

Feature Index Help

Applications

Figura 42. Seleccion de tipo de distribucion
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Density-Histogram Plot

)| & | 6

Density-Histogram Plot

0,089

Density/Proportion

Interval Midpoint

[l 31 ntervais of width 0.24 Wl -Getn

.12 12.08 1304 14.00 1496 1592 16.88 17.84

Figura 43. Comparacion de adaptabilidad de la distribucion

la distribucion creada por el programa (Figura 45).

Se direcciona a aplicacion y se selecciona la forma de representacién de la simulacion.

Donde se ingresa el nombre del software y modelo(Figura 44). Se toma los valores de

Simulation-Representation Options

Expo
(1.00

Simulation Software Model to Represent

[Flexsim = | 1-Beta

I ake Default son SB
-WweibullE)
- Gamma
-Erlang
- GammalE)

(e p S IR FU N Y

Figura 44. Seleccion simulador y modelo

Simulation-Software Representation

Hexsim Representation of Model 1 - Beta

Use:
When using a picklist option:
Distribution Beta
Minimum 4 044888
Maximum 22.753709
Shapel 39.855001
Shape2 28 212735
When using code:

beta( 4.044888. 22 753709, 39.855001. 28.212735, <stream>)

Figura 45. Codigo de la distribucion
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En la tabla 49 se presenta las distribuciones generadas para etapa del proceso de

produccion.
Tabla 50. Distribuciones generadas
Etapa Distribucién
Pesa beta(4.044888, 22.753709, 39.855001, 28.212735,
esaje
: getstream(current))
. beta  (454.449350, 713.275274, 40.419246, 31.218994,
Freidora de papas
getstream(current))
) beta(  10.932793,  26.584482,  28.223950,  15.671426,
Preparar salchicha
getstream(current))
) ] johnsonbounded(23.907326, 59.447303, 0.757996, 3.818504,
Freidora de salchichas
getstream(current))
Preparar ensalada erlang(4.429710, 0.147816, 173.000000, getstream(current))
Preparar 02-SPA- | beta(45.008186, 122.255518, 56.573103, 52.943482,
BBU-AY getstream(current))

3. Desarrollo del entorno de simulacién

Por medio del software AutoCAD (Figura 46), se crea el plano de la empresa
conjuntamente con las areas de trabajo, en las cuales se guarda en formato dwg y se lo
agrega a FlexSim con la herramienta de Background, adicionalmente se realiza la
extraccion de las paredes de la empresa y se lo guarda en formato stl para enviarlo a
FlexSim por medio de un objeto 3D cualquiera (Figura 47), adicionalmente se afiade

en base a la I6gica establecida los elementos como colas, operarios, procesos.

Figura 46. Planta 3D en AutoCad
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Figura 47. Entorno en FlexSim

4. Ingreso de Distribuciones de ExperFit a los arribos y procesos

Mediante la barra de herramientas de cada elemento, se ingresan los valores de la
distribucion acorde a la Tabla 49 desarrollada, estos valores de distribucién se

muestran en las Figuras (48-53) .
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#< Pesa Properties

- a X
Pesa @ o
ProcessTimes Breakdowns Combiner Flow  Triggers Labels General
Setup Tme |0 W
(] use Operator(s) for Setup 1

Use Setup Operator(s) for both Setup and Process

Process Time  |beta( 4.044888, 22.753709, 39.855001, 28.212735, getstream(| » f f

[ Use Operator(s) for Process 1

Figura 48. Ingreso de distribucién — pesaje

#~ Freidora 1 Properties

' Freidora 1 @ ¢

ProcessTimes Breakdowns Separator Flow Triggers Labels General
Setup Time 0

() Use Operator(s) for Setup
Use Setup Operator(s) for both Setup and Process

Process Time |beta( 454.449350, 713.275274, 40.419246, 31.218994, getstrez| » 5 f

(] Use Operator(s) for Process

1

Figura 49. Ingreso de distribucion - freidora de papas

' Preparar salchichas @ ¢

ProcessTimes Breakdowns Separator Flow

Triggers Labels General
Setup Time 0

("] use Operator(s) for Setup
Use Setup Operator(s) for both Setup and Process

Process Time  |beta( 10.932793, 26.584482, 28.223950, 15.671426, getstream| » ©f f

(] Use Operator(s) for Process

1

Figura 50. Ingreso de distribucion - preparar salchicha
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l*~ Freidora 2 Properties

* Freidora 2 @ d:.

Processor Breakdowns Flow

Triggers Labels General

Maximum Content 10 D Convey Items Across Processor Length

Setup Time 0
[ Use Operator(s) for Setup

Use Setup Operator(s) for both Setup and Process

Process Time |johnsonbounded( 23.907326, 59.447303, 0.757996, 3.818504, 1| w

3
[] Use Operator(s) for Process 1
Figura 51. Ingreso de distribucién - freidora de salchichas
= Lavavajillas Properties - O X
Preparar ensaladag] @D ¢

ProcessTimes Breakdowns Separator Flow  Triggers Labels General
Setup Time 0

() use Operator(s) for Setup 1

Use Setup Operator(s) for both Setup and Process

Process Time  |erlang( 4.429710, 0.147816, 173.000000, getstream(current))| « 3 /

(] use Operator(s) for Process 1

Figura 52. Ingreso de distribucion - preparar ensalada

#% Mesa de trabajo Properties

Mesa de trabajo

ProcessTimes Breakdowns Combiner Flow  Triggers Labels General

Setup Time 0

() use Operator(s) for Setup 1

Use Setup Operator(s) for both Setup and Process

Process Time | beta( 45.008186, 122.255518, 56.573103, 52.043482, getstrear| » f

(] Use Operator(s) for Process 1

Figura 53. Ingreso de distribucidn - preparar “02-SPA-BBU-AY”
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