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RESUMEN

Autores: Ante Baltazaca Edgar Anibal
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En el presente trabajo de investigacion se plantea generar una propuesta de mejoramiento de procesos
para el incremento de productividad en la “Pizzeria Di Angelo” Aplicando las herramientas de
Ingenieria de Procesos, en base a los recursos con los que cuenta la empresa, la eficiencia del proceso
y la productividad de los trabajadores en la actualidad. Debido a que la empresa, necesita conocer los
procedimientos que permitan resolver los problemas relacionados con los procesos.

La aplicacion de la Ingenieria de Procesos es una actividad que implica la técnica de establecer
métodos eficientes permisibles para realizar una tarea determinada, siguiendo una secuencia
preestablecida.

Para el levantamiento de informacion se utilizd el método de las 5 “M”, donde se analiz6 1os factores
en el proceso productivo, dando prioridad al estudio de tiempos del trabajo actual, realizado por
cronometraje de regresion a cero con lo que se establecieron los tiempos de cada proceso, obteniendo
un total de 16:14:44 en la produccion de domingo a jueves y 29:13:49 en los dias viernes y sabados.
Identificando la utilizacion de mayor tiempo en los procesos de: Amasado, Preparacion de pasta de
tomate, pifias, pechugas de pollo, insumos complementarios y picado de carnes, debido a que el
trabajador realiza sus actividades de forma empirica.

Para la reduccion de tiempos y movimientos se plantea una propuesta de capacitacion al personal del
area de produccion, referente ha: métodos de trabajo, eficiencia, responsabilidad en el trabajo,
organizacion de puesto de trabajo, orden y limpieza de maquinaria, con ello se pretende obtener un
desempefio del 95% de eficiencia de los trabajadores. También se combind actividades lo que
permitié reducir los tiempos improductivos que no agregaban ningln valor a los procesos, y otras
propuestas de mejoramiento tanto en; maquinas/equipos, manejo de materiales y entorno laboral, con
lo que se consiguié aumentar en un 46,42% la productividad de la mano de obra en el proceso para
dias de menor demanda y un 39,13% para los dias viernes-sdbado, esto se debe a que los tiempos estan
estandarizados y en efecto se reduce: de 3 a 2 trabajadores en el turno de mafiana, 14 horas extras
semanales. También se consigui6 recuperar, $123,40 semanales en la inversion de materias primas.
Si la empresa implementa la propuesta, debera establecer un control de los tiempos optimizados para
poder evaluar la eficiencia del trabajador y mantener capacitaciones constantes para el personal del
area de produccion que les permita la utilizacién de mejor forma los recursos.

Palabras claves:
Productividad, Eficiencia, Estudio de tiempos y movimientos, Optimizacion de tiempos, Métodos de
trabajo.
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In the present research work it is proposed to generate a proposal to improve processes for the increase
of productivity in the “Pizzeria Di Angelo” aplying the tolos of Process Engineering, based on the
resources available tio the company, process efficiency and worker productivity today. Because the
company, you need to know the procedures that allow to solve the problems related to the production
processes.

The application of engineering process is an activity that involves the technique of establishing
efficient methods to perform a specific task, following a pre-established sequence.

For the information survey, the 5 "M" method was used, where the factors involved in the production
process were analyzed. In this analysis, the study of current work times was taken as a priority, carried
out by regression time to zero where each process were established, obtaining a total of 16:14:44 on
Sunday-Thursday and 29:13:49 on Friday-Saturdays.

Identifying the use of more time in the processes of: kneading, preparation of: tomato paste,
pineapples, chicken breasts, complementary supplies and milled meat, because the worker performs
his activities empirically.

For the reduction of times and movements, a training proposal is planned to the personnel of the
production area, about work methods, productivity, efficiency, responsibility in the work, organization
of the job, order and cleaning of machinery, that is intended to obtain a performance of 95% of
efficiency of the workers, also combined activities which allowed to reduce the unproductive times
that did not add any value to the processes, obtaining a standard time of 11:18:39 on Sundays-
Thursday and 21:13:43 for Friday-Saturday, and was able to increase by 46.42% the productivity of
labor in the process for the days of lower demand and 39.13% for the days of Friday and Saturday ,
this is because the times are standardized and in effect it is reduced: from 3 to 2 workers in the
morning time, 14 extra hours per week.

It was also recovered, $ 123.40 per week in the investment of raw materials and supplies. If the
company implements the proposal, it must establish an optimized time control to evaluate the
efficiency of the worker and maintain constant training for personnel in the production area that allows
them to better use the resources.

Palabras claves:
Productivity, Efficiency, Study of times and movements, Time optimization, Working methods.
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Ingenieria Industrial, Tecnologia Industrial
(UNESCO, 2017, p. 25) Segun el cddigo Unesco nuestra investigacion permite la aplicacion
de:

e Procesos industriales
¢ Ingenieria de procesos
e Especificaciones de procesos

e Estudio de tiempos y movimiento

Lineas de Investigacion:

El proyecto de investigacion esta dirigido a incrementar la capacidad de produccion en la
micro empresa Pizzeria Di Angelo, posterior al estudio realizado, aplicando las herramientas
de Ingenieria de procesos, para utilizar de manera eficiente los recursos; humanos, Insumos,
maquinarias y areas de trabajo. Por lo que el proyecto recae en los alineamientos del plan
nacional del desarrollo 2017 — 2021 de la zona 3 que se puntualizan a continuacion:

Eje 2: Economia al servicio de la sociedad

Objetivo 5: “Impulsar la productividad y competitividad para el crecimiento econémico
sustentable de manera redistributiva y solidaria”.

Fundamento: “Construir un sistema econdmico, justo, democratico, productivo, solidario y
sostenible basado en la distribucidon igualitaria de los beneficios del desarrollo, de los medios
de produccion y en la generacion de trabajo digno y estable”. (Secretaria Nacional de
Planificacion y Desarrollo - Senplades 2017, 2021, p. 80)

Politicas

5.1. “Generar trabajo y empleo dignos y de calidad, incentivando al sector productivo para
que aproveche las infraestructuras construidas y capacidades instaladas que le permitan
incrementar la productividad y agregacién de valor, para satisfacer con calidad y de manera
creciente la demanda interna y desarrollar la oferta exportadora de manera estratégica”.
(Secretaria Nacional de Planificacion y Desarrollo - Senplades 2017, 2021, p. 74)



5.2 Promover la productividad, competitividad y calidad de los productos nacionales, como
también la disponibilidad de servicios conexos y otros insumos, para [generar valor agregado
y procesos de industrializacién en los sectores productivos con enfoque a satisfacer la

demanda nacional y de exportacion.

5.9 “Fortalecer y fomentar la asociatividad, los circuitos alternativos de comercializacion, las
cadenas productivas y el comercio justo, priorizando la Economia Popular y Solidaria, para
consolidar de manera redistributiva y solidaria la estructura productiva del pais. (Secretaria
Nacional de Planificacion y Desarrollo - Senplades 2017, 2021, p. 80)

5.10. “Fortalecer e incrementar la eficiencia de las empresas publicas para la provisiéon de
bienes y servicios de calidad, el aprovechamiento responsable de los recursos naturales, la
dinamizacion de la economia, y la intervencion estratégica en mercados, maximizando su
rentabilidad economica y social. (Secretaria Nacional de Planificacién y Desarrollo -
Senplades 2017, 2021, p. 80)

Metas a 2021:

e Incrementar de 78 a 153 el nimero de solicitudes de patentes nacionales a 2021.

e Incrementar la tasa de empleo adecuado del 41,2% al 47,9% a 2021.

e Mejorar el resultado de la balanza comercial no petrolera a 2021.

e Incrementar la Inversion Directa del sector productivo en relacion al Producto Interno
Bruto No Petrolero, en condiciones que garanticen el ingreso de divisas, procesos
limpios de produccion, transferencia de tecnologia y generacion de empleo a 2021.

e Mejorar el Indice de Productividad Nacional a 2021. (Secretaria Nacional de

Planificacion y Desarrollo - Senplades 2017, 2021, p. 80)

Lineas de investigacion de la Universidad Técnica De Cotopaxi

Literal 4: “Procesos industriales”

Las investigaciones que se desarrollen en esta linea estaran enfocadas a promover el
desarrollo de tecnologias y procesos que permitan mejorar el rendimiento productivo y la

transformacion de materias primas en productos de alto valor afiadido, fomentando la



produccion industrial mas limpia y el disefio de nuevos sistemas de produccion industrial. Asi
como disefiar sistemas de control para la produccion de bienes y servicios de las empresas
publicas y privadas, con el fin de contribuir al desarrollo socioecondémico del pais y al cambio

de la matriz productiva de la zona. (Universidad Técnica de Cotopaxi, 2015)

Linea de investigacion de la Carrera Ingenieria Industrial

Sub-lineal 1 Procesos Productivos:
e Optimizacién de los procesos productivos.
e Disefio de procesos productivos, puestos de trabajos y distribucion de plantas
industriales y de servicios
Sub-lineal 2 Administracion y gestion de la produccion

e Disefio y desarrollo de productos (Universidad Técnica de Cotopaxi, 2015)

2. DESCRIPCION DEL PROYECTO

El estudio del presente trabajo se llevara a cabo en la posicion geogréafica ubicada, en la calle
Juan Abel Echeverria y Sanchez de Orellana, zona centro de la ciudad de Latacunga

perteneciente a la provincia de Cotopaxi.

La microempresa se dedica a la elaboracion y venta de pizzas de diferentes sabores, con el
propdsito de dar una alternativa diferente a aquellas personas que optan por una comida
rapida y al paso, buscando al mismo tiempo un alimento saludable y entretenida, incluso para
personas que por sus actividades diarias ven la necesidad de reemplazar un almuerzo por algo
mas practico, rapido y divertido. Siendo este un producto de consumo considerable por la
poblacién por ello ha generado la creacion de nuevos negocios dedicados a la elaboracion de

pizzas, lo cual amerita realizar estrategias para posicionarse en el mercado y ser competitivos.

Teniendo en cuenta que los procesos claves de las empresas industriales son los procesos
operativos ya que la calidad del producto vy la satisfaccion del cliente depende de este. En el
presente proyecto se plantea mejorar el proceso de elaboracion de pizzas en la microempresa

“Di Angelo”. Con el proposito de que se pueda medir la productividad de los trabajadores,



aprovechando correctamente los recursos con los que cuenta la empresa, para mejorar el

proceso e incrementar la produccion de la misma.

Para el efecto se realiza un estudio que consiste en el registro y examen critico y sistemético
de los métodos existentes. Del mismo modo se realizara la medicion de trabajo que consiste
en una técnica para determinar el tiempo que emplea un trabajador calificado en llevar a cabo
una tarea, con el propdsito de estandarizar los tiempos durante el proceso de elaboracién de

las pizzas.

La relevancia de hacer el estudio del proceso de elaboracion de la pizza nos permitira
examinar el trabajo humano en todo su contexto conocer los factores que influyen en la
eficiencia, la capacidad de produccion y la productividad, como medio para ingeniar y aplicar
métodos simples y eficaces.

Las maultiples herramientas que ofrece la Ingenieria Industrial para obtener un mejoramiento

continuo, benefician al crecimiento de la microempresa “Pizzeria Di Angelo”.

3. JUSTIFICACION DEL PROYECTO

La presente investigacion se sustenta bajo los conocimientos adquiridos durante el trayecto de
nuestra etapa universitaria en la Carrera de Ingenieria Industrial.

En la actualidad donde las empresas se manejan dentro de un mundo globalizado, y que la
competencia cada dia se hace mayor dentro de los mercados, la productividad juega un papel
muy importante ya que de esto depende mantenerse y ser cada vez mas competitivos.

El presente analisis a realizarse se da por la necesidad de conocer por parte de los propietarios
de Di Angelo, las posibles falencias que tengan en cuanto a su productividad, el poder

mejorar la calidad, la presentacion, la seguridad y garantia, de sus productos.

Dentro del sistema operativo de la empresa se identificara los factores internos y externos que
causan que su productividad sea cada vez mas baja, el poder conocer que se puede mejorar la
eficiencia y eficacia de los trabajadores, es decir mejorar los métodos de trabajo actuales, de
esa manera lograr la mayor cantidad de productos de calidad, en menor tiempo posible.



Luego de conocer los principales problemas que tiene Di Angelo y que estos den como causa
principal, altos costos operativos, disminucién de productividad y competitividad de esta
pizzeria, esta situacion lleva de manera directa a la realizacion del presente trabajo de
investigacion, para de esta manera dar respuesta al planteamiento del problema descritos
posteriormente, y de esta manera elaborar las propuestas para mejorar la productividad, con

todos los recursos estratégicos que sean necesarios y accesibles.

El estudio se desarrollaré en las areas de la Pizzeria Di Angelo que tienen involucrados los
procesos necesarios para la obtencion de producto final, sin dejar afuera cada una de las areas
involucradas en la toma de decisiones tales como son la administracion que juega un papel
muy importante, ya que aqui estd la debida planificacion para poder mantener el proceso

productivo.

Se aplicara modelos como la Descomposicion y andlisis del tiempo de operacion, estudio de
métodos de trabajo, diagramas de procesos, ademas de técnicas para evaluar que
generalmente son utilizados para analizar la productividad que se conocen como las “M”

magicas.

Finalmente con esto se podra dar a conocer los resultados positivos, que se lograran y que
herramientas podran ser susceptibles de ser utilizadas para incrementar la productividad. Y la
culminacion del proyecto beneficiara a todo el personal involucrado en Di Angelo, ya sea a

los duefios del negocio, tanto a los trabajadores y a los clientes de la Pizzeria.

4. BENEFICIARIOS DEL PROYECTO

Los beneficiarios directos.

Los beneficiarios directos a través del desarrollo del presente proyecto de investigacion seran
la pareja de gerentes propietarios y seis trabajadores que pertenecen a la microempresa Di
Angelo. En la tala N° 1 y 2, se puede apreciar el cargo y nimero de personas que disfrutaran
de las posibles mejoras que abordara la propuesta.

Beneficiarios directos



Tabla 1.- Personal administrativo

CARGO N° DE PERSONAS
Duefia 1
Administrador 1
Total 2

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

Tabla 2.- Personal operativo.
CARGO N° DE PERSONAS
Cajero
Amasador
Mesero
Preparadores de pizzas (Hornero)

Encargados de preparar insumos (cocina)
Total

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

OIN| Rk~

Beneficiarios indirectos

Tabla 3: Personal consumidor
Clientes | 100 a 150 - Personas por dia.

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

En base a la tabla N° 3, se puede constatar y especificar los beneficiarios indirectos, en este
caso son los clientes de la pizzeria, y los proveedores. En ambos casos la atencion en los
servicios y pedidos seran de manera fluida y oportuna, ya que si los procesos productivos

internos se ejecutan con eficiencia y calidad, los resultados finales seran satisfactorios.

5. EL PROBLEMA DE INVESTIGACION:

Pizzeria Di Angelo es una microempresa creada por dos socios los cuales son la pareja de
propietarios. Dicho negocio fue creado con el &nimo de incursionar en el mercado de las
comidas rapidas, enfocados basicamente en la atencion a los transelntes de la zona y con una
especial diferencia sobre los demas sitios de comidas rapidas el de entrar como un negocio

pequerio tratando de ganar mercado a sus competidores.



Con el &nimo de incentivar e impactar al consumidor permanente estdn creando sabores y
ajustando precios que oscilan entre $,75 hasta $10,00, esta interaccion ha logrado cautivar a
los consumidores y por ende posicionarse en la mente de sus clientes reales y potenciales.

A pesar de que el producto posee un posicionamiento en calidad y precio, el incremento de la
competencia y la gran oferta de productos han ido impactando lentamente en el transcurso de
los afios a la Pizzeria Di Angelo motivando a los duefios de la microempresa a optar por un

plan estratégico que dé el plus necesario para incrementar sus ventas.

Con relacion al parrafo anterior, La Norma técnica ecuatoriana NTE INEN XX: 2015 de
Sistema de Gestion integral de la Calidad, Ambiente, Seguridad y Salud en el Trabajo
Alimentos y Bebidas. Mediante los literales b y d de su objetivo establece:

b) Contar con un marco de referencia para la optimizacion y mejora de los servicios,

d) Aumentar la satisfaccion del cliente”.(NTE INEN XX:2015, 2015, p. 1)

Por lo tanto es evidente que la Pizzeria no cuenta con un marco de referencia para la

optimizacion y mejoramiento de los procesos productivos.

Actualmente en la empresa se han generado problemas en cuanto a la elaboracién de los
productos, lo que ha estado ocasionando molestias e incomodidad en el ambiente de trabajo.
Se han incrementado los tiempos en el amasado, preparacion de la pasta de tomate, pollo, pifia
picado de carnes y otros insumos, por lo cual los costos de los mismos también han tenido
gue incrementarse, esto hace que los empleadores como los trabajadores estén en constante
conflicto. Los empleadores tratan de saber cuales son las razones basicas de estos problemas y
los trabajadores también plantean los motivos, razon por la cual es importante conocer y
evaluar los principales factores que estan influyendo para que la productividad de Di Angelo
este disminuyendo. En base al parrafo anterior y mediante el desarrollo del estudio de los
factores que intervienen en el proceso productivo, se realizo el diagrama de ishikawa y se

enlistd las causas que generan una baja productividad.



Las causas que generan una baja productividad en la empresa son:

Grafico 1.- Causa y efecto de la baja productividad

CAUSAS EFECTO
MANO DE OBRA METODO MAQUINAS
Fa!ta QG; Procedimientos
capacnaqlon y ineficientes
preparacion al — No existe un
personal ) mantenimiento
_ Tiempos preventivo adecuado
improductivos de la maquinara
Horas extensas en la dNotgmste estandarizacion
ejecucion de procesos € tiempos
<
\ — > Baja
iggégﬁggrge productividad
No existen hojas de control de maquinarias y
ingresos y egresos de materiales Poca ventilacién en herramienta en el arep
—/ |nexactitud en la el &rea de amasado del amasado
utilizacion de los yellugarde — [q
materiales preparacion de
«—— pizzas No existe un

Desperdicios

MATERIALES

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

FORMULACION DEL PROBLEMA

¢La falta de aplicacién de las herramientas de Ingenieria de procesos, generan una baja

productividad en la pizzeria Di Angelo?

6. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACI

Objetivo general

Generar una propuesta de mejoramiento de procesos para el incremento en la productividad

de la Pizzeria Di Angelo.

Objetivos especificos

mantenimiento preventivo

general del local

ON




10

+ Realizar un diagnostico de la microempresa Pizzeria Di Angelo, para la aplicacion de
la Ingenieria de procesos.

+ Determinar los factores que implican en los procesos, para la generacién de una
propuesta mejorada.

+ Elaborar las propuestas para la mejora en los procesos productivos, en base a los
resultados obtenidos en el diagnostico y el analisis de factores que implican en la

produccién.

7. ACTIVIDADES Y SISTEMA DE TAREAS EN RELACION A LOS OBJETIVOS
PLANTEADOS.

En la Tabla N° 4. Se muestran los objetivos especificos con relacion al tema planteado en el
desarrollo del anteproyecto, de la misma manera se especifican las actividades pertinentes a
cada uno de los objetivos, la cual describe los pasos a seguir para alcanzar los resultados

anhelados.



Tabla 4.- Objetivos, actividades y resultados

11

OBJETIVOS
ESPECIFICOS

ACTIVIDADES

RESULTADOS ESPERADOS

METODOLOGIA

1.- Realizar un
diagnostico de la
microempresa
Pizzeria Di
Angelo, para la
aplicacion de la
Ingenieria de
procesos.

1.1.- Visita a la empresa

Recopilacion de la informacion general,
de como esta constituido la
microempresa

-Método de observacion
participativa con el duefio
-Observacion directa.
Inspeccion visual total de la
planta

1.2.- Observacion de los
procesos de elaboracion
de las pizzas

Identificacion y detalles de los procesos
en la elaboracion de las pizzas

-Técnica de observacion directa
-Realizar una inspeccién visual
de los procesos de produccion

1.3.- Recoleccion de datos
y medidas de tiempo en
los procesos de
elaboracién de pizzas

Recoleccién de datos y medidas de
tiempo en los procesos de elaboracion
de las pizzas

-Observacion directa.

-Método ldgico deductivo
-Cronometraje regresion a cero
-Hoja de calculo de Excel

2.- Determinar
los factores que
implican en los
procesos para la
generacion de
una propuesta
mejorada

2.1.- Estudio de mano de
obra

-ldentificacion del personal encargado
de cada proceso

-Horarios de trabajo del personal
-Evaluacion del desempefio (Valoracion
del ritmo de trabajo)

-Técnica de observacion directa
-Método descriptivo
-Método légico deductivo

2.2.- Estudio de métodos
de trabajo

-Observacion del método de trabajo.
-Estudio de tiempos y movimientos

- Tiempo total de procesos

- Célculo de productividad de mano de
obra

- Flujo gramas de procesos

-Método ldgico deductivo
Tiempos y Movimientos
-Cronometraje regresion a cero
-Simbolos de la norma Ansi
(flujo gramas)

-Hoja de célculo de Excel

2.4.- Estudio de
maquinaria y equipos

-Identificacion de sus caracteristicas
para la produccion
-Anélisis de maquinarias y herramientas

-Técnica de observacion directa
-Método descriptivo
-Método deductivo

2.3.- Estudio de Materia
prima e insumos

-Determinacion de los materiales y las
cantidades que se utilizan

-Conocer la administracion y el manejo
de materias primas e insumos.

-Método de observacion
-Método descriptivo
-Método légico deductivo
-Hoja de célculo de Excel

2.5.- Estudio de medio
ambiente laboral

-ldentificacion y andlisis de la
distribucién de las areas.
-Conocer las condiciones de trabajo

Técnica de observacion directa
-Método descriptivo
-Método ldgico deductivo

3.- Elaborar las
propuestas para
la mejora en los
procesos
productivos, en
base a los
resultados
obtenidos en el
diagndéstico y el
analisis de
factores que
implican en la
produccion

3.1 Propuesta de
capacitacion al personal

Asegurar que los operadores tengan
conocimiento en productividad y
eficiencia

-Método inductivo
-Método explicativo
-Charlas

3.2.- Propuesta de mejoras
en los métodos de trabajo

Establecer el orden dptimo 'y
estandarizar tiempos en las actividades
de procesos

-Método de observacion abierta
-Técnica Diagrama de flujos
-Método ldgico deductivo
Tiempos y Movimientos

3.3.- Propuesta de un
manual de mantenimiento
preventivo para las
maquinarias y
herramientas

Desarrollar un plan de actividades a
realizar para prevenir al maximo fallas
en las maquinas detectandolas antes de
que estas sucedan

Método de observacion
-Método descriptivo
-Método ldgico deductivo

3.4.-Propuesta de
implantacion de fichas do
control y estandarizacion
de medidas de meteria
prima e insumos

Con la propuesta lo que se persigue es
que los trabajadores realicen un buen
manejo de los materiales evitando
desperdicios

-Método de observacion
-Método descriptivo
-Método légico deductivo

3.5.-Propuesta de
distribucion del area de
amasado, y
mantenimiento preventivo
de conexiones eléctricas y
establecimiento

Asegurar que el trabajador tenga acceso
rapido a los requerimientos del material
y herramientas.

Evitar el deterioro fisico de la planta de
produccién

Meétodo de observacion
-Método descriptivo
-Método légico deductivo

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo
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8. FUNDAMENTACION CIENTIFICO TECNICO

En cuanto a la fundamentacion cientifico técnico concerniente al presente proyecto de
investigacion mencionado  “PROPUESTA PARA EL MEJORAMIENTO DEL PROCESO
PRODUCTIVO EN LA PIZZERIA Di ANGELO APLICANDO LA INGENIERIA DE
PROCESOS.” Tiene como finalidad proponer el mejoramiento del proceso productivo,
realizando un analisis actual de la microempresa, minimizando y/o en el mejor de los casos
eliminando los factores negativos, para obtener beneficios econdmicos y sociales, mediante
un estudio de las diversas lineas de produccion de la PIZZERIA Di ANGELO, asi como el
planteamiento de nuevos métodos de trabajo, que favorecerd a cumplir con la creciente

demanda a través de ello tendra la satisfaccion del cliente.

En base a lo expresado en el parrafo anterior y conociendo la trazabilidad que se debe seguir
durante la ejecucion del proyecto, la investigacion del tema planteada se llevara a cabo
mediante, la indagacion bibliografica de diferentes autores, para enfatizar las distintas pautas

relacionados a la productividad.

Es importante ademas destacar otros conceptos en tanto que la productividad es una medida
de desempefio, porque esta orientada hacia el cliente (efectividad) y porque mide los aspectos

importantes de la produccion (eficiencia)

8.1. Concepto de Productividad

(Curillo & Rosalia, 2014, p. 9) Segun el autor define que “Tradicionalmente la productividad
total de la empresa, se ha visualizado como una razén matematica entre el valor de todos los
productos y servicios fabricados o prestados y el valor de todos los recursos utilizados en
hacer el producto o prestar el servicio, en un intervalo de tiempo dado”.

Se puede decir que la productividad es una coordinacién entre todos los factores que influyen
en el proceso productivo, durante la transformacion de la materia prima hasta lograr un

producto terminado, en un determinado tiempo.
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8.2. Eficiencia

La eficiencia es un concepto que con frecuencia se utiliza como sinénimo de productividad,;
se puede resumir como la utilizacién optima de los recursos. Un trabajador eficiente debe
utilizar los materiales con el minimo de desperdicio; emplear el minimo tiempo posible en la
produccion sin deteriorar la calidad del producto; utilizar los servicios (electricidad, agua, gas,
etc.) en las cantidades necesarias, sin desperdicio, y utilizar los medios tecnoldgicos
(maquinas, equipos, herramientas ,etc.) de manera tal que no se deterioren mas de lo normal.
(Curillo & Rosalia, 2014, p. 10)

Referente a la eficiencia, se puede asimilar que es un tema que guarda intima relacién con la
optimizacion de los procesos productivos, donde el objetivo es aprovechar los recursos de la

manera adecuada sin alterar la calidad que debe tener dicho producto o servicio.

8.3. Efectividad

(Curillo & Rosalia, 2014, p. 10) segun el autor puntualiza la efectividad como: “el logro
exitoso de los objetivos establecidos, es el grado en que se satisfacen las necesidades del
cliente. En base a la efectividad, se puede mencionar que es la puntuacion que el cliente puede

dar aun producto o servicio segun a la satisfaccion de sus necesidades”.

8.4. Indice de Productividad

El valor numérico de esta relacion entre produccién obtenida y recursos utilizados se lo

conoce con la denominacion de indice de Productividad. (Curillo & Rosalia, 2014, p. 9)

Ecuacion 1.- indice de productividad

. .. Produccion obtenida Outpus
Indice de productividad = — = —=F (1)
Recursos utilizados Inputs

Produccion: productos totales producidos.
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Recursos: Mano de obra, materia prima, maquinaria, energia, capital.

Como se ve, el indice de productividad no es mas que el valor numérico con que se designa o
denomina a la productividad, resulta evidente que mejor serd la situacion del objeto en
andlisis, mientras mayor sea el indice de productividad, lo cual se logrard por cualquiera de

los siguientes caminos, productos de un sencillo anélisis matemaético de tal relacion:

Aumentar la produccion manteniendo constantes los recursos.

Disminuir los recursos manteniendo constante la produccion.

Aumentar la produccion en una proporcion tal que sea mayor al coeficiente de crecimiento de
los recursos.

Con el fin de medir el progreso de la productividad, generalmente se emplea el indice de

Productividad (P) como punto de comparacion:

Ecuacion 2.- indice de productividad

P

__ 100+(Productividad Observada) (2)
" Estandar de Productividad

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

mano de obra, energia, pais)

El estandar de productividad.- es la productividad base o anterior que sirve de referencia
(Periodo Base).

EJEMPLO:

Supongamos que una empresa tiene una produccion equivalente a 20 millones de dolares, y
gue el monto de los recursos empleados para obtener esta produccion, es 18 millones de

dolares. Su productividad, y en consecuencia, su indice respectivo, seré:

20 Millones

18 Millones 11
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Si como consecuencia de un estudio se lograra obtener la situacion siguiente: Produccion: 25
millones, recursos: 20 millones, su productividad ha variado, y es por medio de la variacion

de su indice que podemos establecer, por comparacion, si es que ha habido mejora:

25 Millones

20 Millones 1.25

Este nuevo indice nos indica que ha habido un incremento notable en la productividad de
dicha empresa:

1.25-1.11

X 100% = 12,69
111 00% ,6%

8.5.  Descomposicion y analisis del tiempo de operacion

Llamamaos tiempo total de fabricacion o de operacion, al tiempo invertido por trabajadores o
por maquinas o instalaciones para llevar a cabo una operacion, o para producir una cantidad

determinada de servicios.

Y continuando la trazabilidad que debe seguir la ejecucion de nuestro proyecto de
investigacion y Para dar cumplimiento a los objetivos planteados, nosotros como equipo de
investigacion a mas de los conceptos descritos en los parrafos anteriores, nos centraremos y
utilizaremos las pautas y herramientas de la Ingenieria de procesos asi como el métodos de las
5 “M”, las mismas que se describiran en futuros parrafos y reglones. Concerniente a la
fundamentacion cientifico técnico, sin antes dejar de especificar, el procedimiento para

realizar un estudio de método.

Procedimiento para realizar un estudio de métodos segun la OIT (Organizacidn
Internacional del Trabajo)

Es una herramienta fundamental para el cumplimiento de objetivos y toma de decisiones.



8.6.  Estudio del trabajo
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El presente estudio ayuda asegurar el mejor aprovechamiento de los recursos materiales y

humanos para llevar adelante una tarea determinada en la (Imagen 1) se puede apreciar de

codmo mejorar la productividad.

Imagen 1.- Estudio del trabajo

ESTUDIO DEL

|1 - SELECCIONAR |

| 2 - REGISTRAR |

+
[ 3 - ANALIZAR |

| 4 - DESARRGLLAR |

TRABAJO
1 i
ESTUDIO DE ESTUDIO DE
METODOS TIEMPOS

[ 1 - SELECCIONAR

x

| 2-REGISTRAR

-

[ 2-ANALIZAR

s

| MAYOR PRODUCTIVIDAD |

[ 5-MEDIR |
!
| 6-DEFINIR |
Meemmesasrmssmmssesrmessme-ens >
[7-ADOPTAR* |
!
| 8 - MANTENER |
L

Fuente: (ORGAIZACION INTERNACIONAL DEL TRABAJO, 1996, p. 21).

1. Seleccionar.

Verifica cual es el problema, caracterizarlo, buscar toda la informacion pertinente, a nuestro

tema del estudio, enfatizar los diferente aspectos de las unidades involucradas, emplear la

observacion directa para representar los hechos.

2. Registrar

Con la observacion directa de los hechos y utilizando las técnicas apropiadas como la

herramienta grafica de los diagramas.
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Teniendo en cuenta estos punto se para analiza de una forma mas comoda.
3. Examinar

En este apartado se analiza, de una manera mas critico y analitico de la informacion que se
tiene con relacion al problema, con la finalidad de poner en prueba la propuesta enfatizando

los cinco puntos; elementos el propdsito, el medio, la persona, sucesion y lugar.
4. Establecer

El método mas econdmico, teniendo en cuenta las diversas técnicas de gestion (que se
menciona anteriormente) asi como los aportes de dirigentes, supervisores, trabajadores y otros

especialistas, cuyos enfoques deben analizarse y discutirse.
5. Evaluar

Los resultados obtenidos comparar con la cantidad de los tiempos de los trabajadores

establecer un tiempo normal.
6. Definir

Las accion de los nuevo método y el tiempo correspondiente a todas las personas a quienes
concierne, utilizando demostraciones. Esto se determina la ubicacién de maquinaria, equipos,
entradas y salidas, especificaciones de equipos, para definir es necesario un pensamiento

critico y analitico.
7. Implantar

El nuevo método de trabajo, formas de acoger a los trabajadores, para la creacion de nueva
propuestas y métodos de mejoramiento que garanticen la optimizacion de los procesos
productivo con la aceptacion del tiempo fijado.

8. Controlar

De acuerdo objetivo de las nuevas normas siguiendo el resultado (ORGAIZACION
INTERNACIONAL DEL TRABAJO, 1996, p. 22)
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8.7. LA INGENIERIA DE PROCESO

La ingenieria de procesos se trata de desarrollo, evaluacion y disefio de procesos aplicando de

la mejor manera los conocimientos técnicos y habilidad (Monga Sanchez Mercedes Belén,

2018, p. 31)

Proceso

Unos procesos es un conjunto de actividades que tienen entrada y salida del producto,
I6gicamente se toman un insumo y le transforma para un Cliente 0o Grupo de Interés,
generando asi un resultado o servicio teniendo como elemento la entrada y la salida del

proceso. “Proceso = Producto y Cliente”

Imagen 2.- Elementos de proceso

ENTRADA | 4 PROCESO | 2

Fuente:(Monga Sanchez Mercedes Belén, 2018, p. 31)

Los proceso formados de cuatro elementos; una entrada que corresponde a criterios de
aceptacion, recursos es lo fundamental para el desarrollar el proceso, bien y a la primera,
control son los estdndares de calidad del producto o servicio y la salida del producto
terminado bajo los especificaciones de calidad, para conocer todos los procesos se procede a
verificar a través de dichas técnicas que se aplica son; diagramas, graficos, cartas, tablas, etc.
(Monga Sanchez Mercedes Belén, 2018, p. 31)
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Procesos de Produccion

Este proceso identifica a las llamadas industrias de proceso son las de produccion de bienes y
servicios que se realiza mediante la transformacion donde se intervienen; EI material, el
hombre (conocimientos y habilidades), la maquina (tecnologia) y el capital a través de ello se
convierten en los productos deseados generando ganancia. (Marcalla Tuso Jonathan David &
Tenorio Almache Julio César, 2018, p. 25)

Productividad en el trabajo

La productividad es la relacién entre produccion y cierto insumo pero no es una medida de la
produccién ni de la cantidad que se ha fabricado. Es una medida de lo bien que se han
combinado y utilizado los recursos para lograr determinados niveles de produccion. Para ello
se necesita eficiencia productividad y desempefio son términos que tienden a ser empleados
de una manera indistintas al tratar el tema de comportamiento y logro (Fernanda Neretd

Polanco Martinez, Iris Zamara Gallardo Colon, 2015, p. 10).

Estudio de Tiempos y Movimientos

El estudio de tiempos es una técnica que nos ayuda para determinar con la mayor exactitud
posible en la medicion del trabajo, partiendo de un nimero limitado de observaciones, el
tiempo necesario para llevar a cabo una tarea determinada con arreglo a una norma de
rendimiento preestablecido. Su objeto es eliminar o reducir las tareas ineficientes para
facilitar y acelerar las eficientes. Por medio del estudio de movimientos, el trabajo se lleva a
cabo con mayor facilidad y aumenta el indice de produccién. (Laura Ramirez Ramos, 2016, p.
3)

Método de medicion de tiempo
Con la herramienta micro-movimientos o Therbligs se puede adaptar a toda clase de

actividades o matrices de trabajo dependiendo al complemento del estudio.
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Tabla 5 herramienta micro-movimientos o Therbligs

THERBLIGS EFICIENTES

THERBLIG NOMENCLATURA DESCRIPCION

Alcanzar AL Movimiento con la mano bacia desde y hacia un objeto, el tiempo
depende de la distancia que precede a soltar y va seguido de tomar
Movimiento con la mano llena, el tiempo varia de la distancia y

Mover M . .
peso esta precedido por tomar y seguido de soltar
Cerrar los dedos alrededor de un objeto, inicia cuando los dedos

Tomar T hacen contacto con el objeto y termina cuando se logra el control
esta precedido por alcanzar y

Soltar S Dejar el control de un objeto viene precedido de tomar y seguido de
reposicionar

Pre posicionar PP Posicionar un objeto en un lugar predeterminado para su uso
posterior casi siempre ocurre junto a mover

Usar U Manipula una herramienta al usarla para lo que fue disefiada

Ensamblar E Unir elementos o partes que deberian ir juntas
Operacién opuesta a ensamblar, la cual consiste en separar

Desensamblar DE elementos o partes

Buscar B Ojos 0 manos que deban encontrar un objeto, inicia cuando las
mano U 0jos se mueven para localizar objetos

Seleccionar SE Elegir un articulo entre varios, seguida de buscar

Posicionar PL Orienta un objeto durante el trabajo, va precedida de mover

Inspeccionar I Comparar un objeto con un estandar o similares

Planear PL Hacer una pausa para determinar la siguiente accion, en general se
detecta campo una duda antes del movimiento

Retraso Inevitable | RI Acciones o sucesos que salen de las manos del operario

Retraso evitable RL

Solo el operario es responsable de los tiempos muertos

Retraso contra fatiga

Aparece en forma periddica, no en todos los ciclos, depende de la
carga fisica de trabajo

Sostener

SO

Una mano detiene un objeto mientras la otra realiza un trabajo
provechoso

Fuente: (L6pez, 2001)

El estudio de tiempos y movimientos nos ayuda:

+ Minimizar el tiempo requerido para la ejecucién de trabajos.

.

Conservar los recursos y minimizan los costos.

+ Efectuar la produccién sin perder de vista la disponibilidad de energéticos o de la

energia.

+ Proporcionar un producto que es cada vez mas confiable y de alta calidad.

.

Eliminar o reducir los movimientos ineficientes.

+ Acelerar u optimizar los movimientos eficientes (Laura Ramirez Ramos, 2016, p. 3)
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Estandar de tiempo

El tiempo estandar en un proceso que ayuda cumplir el tiempo de trajo en el determinado
tiempo fijo, por ende para conocer el tiempo estandar hay que seleccionar muy bien al
colaborador que debe de trabajar a un ritmo normal y que desempefie en un trabajo especifico,
por consiguiente para elaborar un producto debe cumplir tres condiciones

1) un operador calificado y bien calificado,

2) que trabaja a una velocidad o ritmo normal,

3) hace una tarea especifica. (Marcalla Tuso Jonathan David & Tenorio Almache Julio César,
2018, p. 33)

Estudio de tiempo con cronémetro

El estudio de tiempo con cronometro es el método mas comun empleado para establecer los
estandares de tiempo que se lleva una tarea, donde se determina cierto tiempos promedio que
el trabajador realiza en un ritmo de trabajo. El estudio de tiempos por cronometro es el Unico
método aceptable que se lo realiza para la toma de medidas dentro de la area de produccion,
para conocer el sistema de fabricacion con la finalidad de poder eliminar, reducir o combinar.

(Marcalla Tuso Jonathan David & Tenorio Almache Julio César, 2018, p. 34)

Equipo para el estudio de tiempos

El equipo minimo que se requiere para llevar a cabo un programa de estudio de tiempos
comprende; Crondmetro, Tablero o paleta para estudio de tiempos, Formas impresas para
estudio de tiempos y calculadora de bolsillo, Lapiz, Flexémetro, Computadora personal, Un
equipo de videograbacién también puede ser muy util. (Marcalla Tuso Jonathan David &
Tenorio Almache Julio César, 2018, p. 35)

Técnica para Estudios de Tiempos
+ Diagramas del Proceso de la Operacion

Son todas las operaciones e inspecciones realizadas durante un proceso de estudio donde se
conoce:
El propdsito de la operacion, el disefio de la parte o pieza, las tolerancias o especificaciones,

los materiales, el proceso de fabricacion, la preparacion y las herramientas



Las condiciones de trabajo

La distribucion de las instalaciones
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Asi como todas las aportaciones de materia entre otros. (M.l.I Zuleyma Anhaly Juarez

Moncada, 2015, p. 19)

Imagen 3.- Diagramas del Proceso de la Operacion

Parte 2834421
Realizado por: B. W. N.
Bastidor {4 reg.) Dibujo 2834421-2

1 U2 =3 =127 pino amarilio

Patas (4 reg ) Dibujo 2834421.3
2 V2" = /2" = 16" maple blanco

Tipo de manufactura 2834421 Mesas para teléfono — método actual
Dibujo nOUm. SK2834421
4-12-

Cubserta Didujo 28344211
1 1/2" = 147 » 14" mapie blanco

Aserrar al largo

8 tomilios para madera con cabeza
ranurada de 1 1/2° Parte 416412

325 min {O-T

ow e
Bamiz P por 173-111
1.15min (o.as
0.75 min ( 018
Resumen: Laca con pistola #115.309
E N Tiemp 1.15 min @
Operaciones 20 17.58 minulcs
inspecciones s Trabajo diario o.w. B

Fuente: (M.1.1 Zuleyma Anhaly Juarez Moncada, 2015, p. 22)

+ Diagramas del Proceso del Recorrido

(M.L.1 Zuleyma Anhaly Juarez Moncada, 2015, p. 29). Segun el autor puntualiza que el

diagrama de recorrido nos permite a visualizar los transportes en el plano de las instalaciones

de manera de poder eliminarlos o reducirlos en cantidad y distancia Simbologia utilizada:
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Imagen: 1 Diagramas del Proceso del Recorrido

SIMBOLO

DESCRIPCION

SIGNIFICADO

Indica las principales fases del proceso agrega,

Operacion modifica, montaje, etc.
Verifica la calidad o cantidad.
Inspeccion En general no agrega valor.
Indica movimiento de materiales.
Transporte Traslado de un lugar a otro

Almacenamiento

Indica deposito de un objeto bajo vigilancia en un
almacén

o434 BRO

Demora Indica varias actividades simultaneas
- — | 1_'
1 A @ =@
R 7]
® @ = @ == @ )
P e e M g
® @ @ © = & @

Fuente: (M.1.1 Zuleyma Anhaly Juarez Moncada, 2015, p. 29)

Método de las5 M

Unos de los métodos empleados méas completos para la consecucion de la soluciéon de

problema, en los procesos y la mejora de los mismos, es el Ilamado método de las 5 M.

Siendo una de las herramientas méas interesantes y de alta importancia de los sistemas de
Calidad Total y Mantenimiento Productivo Total (TPM). (Curillo & Rosalia, 2014, p. 15)

Estructura béasica de las5 M

Este método es un sistema de analisis estructurado que se fija cinco pilares fundamentales

alrededor de los cuales giran las posibles causas de un problema. Estas cinco “M” son las

siguientes:
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Maquina.- maquinaria con la que cuenta la fabrica para realizar los distintos trabajos.
Metodo.- EI modo ordenado y sistematico de proceder para llegar a un resultado o fin
determinado.

Mano de Obra.- hace referencia a los operarios que estan directamente en la produccion para
obtener los productos que se requieran en un periodo de tiempo.

Material.- la materia prima que se requiere para su debido proceso para la transformacion a
un producto final.

Medio Ambiente. o denominado el espacio fisico donde se elaboran las tareas necesarias para
la produccion. (Curillo & Rosalia, 2014, p. 16)

Diagrama de Causa y Efecto.

El diagrama de Causa y Efecto fue desarrollado por el japonés Kaoru Ishikawa a mediados de
los afios 50, como una herramienta para identificar, clasificar y poner de manifiesto posibles
causas, tanto de problemas especificos como de caracteristicas de calidad. Nos permite, en
una fase de analisis, resumir graficamente todas las relaciones entre las causas y efectos de un
proceso.

Las subdivisiones en base a las 5 M, ademas de organizar las ideas estimulan la creatividad.
En ésta fase quienes intervienen deben liberarse de preconceptos, en caso contrario se puede
condicionar la busqueda a las soluciones que ya se han propuesto o probado y que no han

aportado la solucién. (Curillo & Rosalia, 2014, p. 17)

Imagen 4.- Diagrama de causa efecto

CAUSAS EFECTO
MANO DE OBRA MAQUINARIA MEDIO AMBIENTE
%‘ %‘ %‘
T N‘ N‘
csmmsp-mapass
W %‘ qfk%
" inci No Conformidad
> Potencial
Se
%‘ %%K‘ %‘ / o Problema
Canssas Princi Conssan Pris Gz Princi
o
Cansas Prncy Causas Prncy Causas Prncy
S, St S,
s % %

. S —
MATERIALES

Fuente: Kaoru Ishikawa, “Introduccion al Control de Calidad”, Editorial Diaz de Santos S.A




Beneficios del incremento de la productividad

Grafico 2.- Incremento de la productividad

Disminuyen los costos debido a
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Se incrementa _[menos equivocaciones, menos Mejora
la desechos, menos retrasos y de  la
Productividad. menos tiempo improductivo Calidad
. Permanencia » | Generacion de mas Mayores
en el negocio Trabajo Utilidades

l

Conquista del
mercado vy
un buen

Precio
incrementa
la
Productividad

Se distribuyen en sueldos y salarios para los empleados y

ganancias para los propietarios

MEJORA EL NIVEL DE VIDA

Fuente: El Aumento de la Productividad y la Mejora del Nivel de Vida Ing. Manuel Luis Zambrano Echenique

9. HIPOTESIS:

¢La aplicacion de la Ingenieria de procesos permitird disefiar una propuesta que mejore el

proceso productivo de la microempresa Pizzeria Di Angelo?

Variables

+ Dependientes

- Proceso productivo

10. METODOLOGIAS Y DISENO EXPERIMENTAL:

Metodologia de la investigacion

Independiente

- Aplicacion de la Ingenieria de procesos

La presente investigacion esta orientada a un enfoque cualitativo debido a que se realiza la

evaluacion de los procesos; administrativo y operativo actual de la empresa, con el propdsito

de mejorar los procesos productivos. Por ende, para contextualizar las metodologias de

investigacion a utilizar en presente proyecto, primero se pondra en contexto las definiciones

de cada una de ellas y posteriormente se dara una explicacion del por qué la utilizacion de

dichas metodologias.
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+ Método inductivo: El método inductivo o inductivismo es aquel método cientifico
que obtiene conclusiones generales a partir de premisas particulares.

En el desarrollo del proyecto se utiliza el presente método con el propdsito de
determinar si los procedimientos que generalmente emplean en la elaboracion de
pizzas en la microempresa “Di Angelo” es el adecuado.

+ Bibliografico: El método de investigacion bibliografica es el sistema que se sigue
para obtener informacion contenida en documentos. En sentido mas especifico, el
método de investigacion bibliografica es el conjunto de técnicas y estrategias que se
emplean para localizar, identificar y acceder a aquellos documentos que contienen la
informacidn pertinente para la investigacion.

A través de este método se realiza la recoleccidn de la informacion necesaria y acorde
a nuestro tema de investigacion, ademas permite sustentar tedricamente el trabajo
investigativo garantizando la veracidad de los hechos.

+ De campo: Es aquella que se aplica extrayendo datos e informaciones directamente de
la realidad a traves del uso de técnicas de recoleccion (como entrevistas 0 encuestas)
con el fin de dar respuesta a alguna situacion o problema planteado previamente.

Se aplica este método ya que se trabaja desde el lugar de los hechos o en donde se
desarrolla el fendbmeno a investigar como el actual caso es en la microempresa de
productos alimenticios “Pizzeria Di Angelo”

+ Observacion abierta: Es un método de recoleccién de datos que consiste en observar
al objeto de estudio dentro de una situacion particular. Esto se hace sin intervenir ni
alterar el ambiente en el que el objeto se desenvuelve.

El personal que conforman “Pizzeria Di Angelo”, previo a un didlogo con el duefio de
la empresa, conocen que van a ser observados para realizar el estudio del proceso de
elaboracion de las pizzas.

+ Recoleccion de datos: Se puede definir como: al medio a través del cual el
investigador se relaciona con los participantes para obtener la informacion necesaria
que le permita lograr los objetivos de la investigacion.

Para la recoleccion de datos, tras previo didlogo con los involucrados de la pizzeria, se
utilizan una serie de herramientas y técnicas necesarias que permitan cumplir con los
objetivos planteados. Después de la recoleccion de datos del proceso de elaboracion

de pizzas, se procede a aplicar las distintas férmulas con la finalidad de conocer las
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condiciones actuales del area de estudio y en base a ello determinar si la misma se
encuentra dentro de las condiciones y procesos idoneos, caso contrario se puede

desarrollar una propuesta de mejora de procesos.

Técnicas de investigacion

+ Observacion directa: Es una técnica que consiste en observar atentamente el

fendmeno, hecho o caso, tomar informacion y registrarla para su posterior analisis.
Se aplica esta técnica debido a que se esta en contacto directo de la situacion del
estudio, que para el caso de propuesta de mejoramiento de procesos de la empresa
“Pizzeria Di Angelo” se debe observar y analizar paso a paso los procesos de
elaboracion que en ello emplean.

+ Entrevista no estructurada: La entrevista no estructurada o libre es aquella en la que
se trabaja con preguntas abiertas, sin un orden preestablecido, adquiriendo
caracteristicas de conversacion.

Esta técnica se aplicé al trabajador mas antiguo y cabe resaltar que es muy util para el
estudio descriptivo de los procesos, esto permitié profundizar en el aspecto de la
elaboracion de pizzas.

+ Cronometraje: Medicion mediante un cronémetro del tiempo exacto y preciso que se
invierte en hacer algo, o del tiempo que dura un proceso.

Por medio de la mencionada técnica se registraran los tiempos de una manera directa
de cada elemento, para ello una vez que se ha tomado el tiempo de una actividad, se
tiene que volver el crondmetro a cero y se lo pone de nuevo en marcha para tomar el

tiempo del siguiente procedimiento

Instrumentos

Para poner en conocimiento del lector, del porqué la puntualizacion de los instrumentos
utilizados en la presente investigacion que se describen en posteriores parrafos. Es
pertinente enfatizar las definiciones de varios autores acerca de los instrumentos de

investigacion.
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El autor Hernandez (1991), manifiesta que un instrumento de investigacion, es el medio
en que se registra los datos observables, de forma que representen verdaderamente a las

variables que el investigador tiene por objeto

Para el autor Rodriguez Pefiuelas, (2008:10) las técnicas de investigacion se apoyan en
instrumentos para guardar la informacion tales como: el cuaderno de notas para el
registro de observacion y hechos, fichas, cuestionarios, el diario de campo, los mapas, la
camara fotogréfica, la grabadora, la filmadora, el software de apoyo; elementos
estrictamente indispensables para registrar lo observado durante el proceso de

investigacion.

En base a las definiciones de los dos autores se puede constatar que los instrumentos de
investigacion son los mecanismos que usa el investigador para recolectar, registrar,
procesar, la informacién y obtener conclusiones sobre los resultados. En este caso los
instrumentos que guardan relacién con las metodologias y técnicas utilizadas en la

presente investigacion son:

+ Software Word: el mencionado instrumento es esencial para registrar y evidenciar
todo el trabajo desarrollado en el proyecto, gracias a sus herramientas y
funcionalidades hacen que sea el instrumento de mayor relevancia durante la
ejecucion de nuestra investigacion

+ Software Excel Hojas de calculo: el presente instrumento es indispensable ya que
posee un sinnimero de ecuaciones y funciones automatizadas para el calculo del
namero de observaciones, tiempo normal, tiempo estandar, productividad y otros
calculos inmersos en la investigacion.

+ Simbolos de la norma ANSI: este instrumento permite visualizar y analizar un
diagrama donde se aborda un proceso de modo detallado, en donde se registran las
actividades, tiempos, distancias que son primordiales en el proceso.

+ Software Visio: a través de este software, se representaran graficamente los
diagramas de flujo, de recorrido y los disefios que se llevardn a cabo en esta

investigacion.
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+ Celular (IPhone 5s): dicho instrumento fue indispensable para cronometrizar tiempos

y capturar imagenes.

Fichas de registro de tiempos: el mencionado instrumento en una hoja de papel con un
formato de filas y columnas(celdas), donde se registro las actividades y tiempos de procesos
en la elaboracion de pizzas, las mismas que se pueden apreciar al final del trabajo

investigativo en el apartado Anexos.
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11. DESARROLLO DE LA PROPUESTA (ANALISIS Y DISCUSION DE LOS
RESULTADOS)

Cumplimiento del Objetivo N° 1
11.1. Realizar un diagnostico de la microempresa Pizzeria Di Angelo, para la
aplicacion de la Ingenieria de procesos.

Para iniciar el proceso investigativo y dar cumplimiento a las actividades que infieren a este
primer objetivo especifico. Se recopilaron informacién acerca de la caracterizacion de la

empresa, por medio del Diagndstico de la misma, donde abordan sub temas como;

11.1.1. Visita a la empresa

+ Constitucion juridica

e

Resefia histérica

+ Estructura organizacional (organigrama)
11.1.2. Observacion de los procesos de elaboracion de las pizzas

+ Las pizzas en sus presentaciones
+ Procesos de elaboracion de pizzas

+ Desarrollo y descripcién de los diagramas de flujo general

11.1.3. Recoleccién de datos y medidas de tiempo en los procesos de elaboracion de las
pizzas

+ Etapas del proceso en general
+ Balanceo de lineas

+ Tiempo total Horas Hombre



11.1.1. Visita a la empresa

Caracterizacion

Grafico 3.- Micro-empresa "Di.Angelo”

. = =
Fuente: (Larry Page y Sergey Brin, 2019)

Constitucion juridica

PIZZERIA D'ANGELO
Orellana Cérdova Angel Patricio se encuentra registrado en el SRI con RUC numero
1710841857001 y como tipo de contribuyente "PERSONAS NATURALES", inicié sus
actividades comerciales el 14/02/2002.

Razon Social
Nombre
Comercial
Localidad
Estado

Clase

Fecha de Inicio
Fecha actualizacion
Tipo Personas
Categoria PYME
Cliu
Actividad/Giro

Orellana Cordova Angel Patricio

Pizzeria Di Angelo

Cotopaxi - Latacunga - La matriz

Activo

Otros

14/02/2002

14/02/2018

Naturales

Micro

1561001

Venta de comida y bebidas en restaurantes

31
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Resefia historica
Pizzeria Di Angelo es una microempresa, orientada a prestar servicio de consumo alimenticio

de comida rapida a los transelntes de la zona, dedicadas a satisfacer las exigencias del

consumidor en especial contar con precios al alcance de todo bolsillo.

Di Angelo pizzeria inicia sus actividades en el afio 2002 en el local arrendado ubicado en las
calles Juan Abel Echeverria y Sanchez de Orellana, zona centro del Canton Latacunga
perteneciente a la provincia de Cotopaxi y Sus principales productos eran las pizzas
Hawaianas y de Salamis, donde contaba con tres trabajadores, proveedores de materia prima,

maquinarias y equipos necesarios para arrancar el proceso productivo.

El objetivo del emprendedor era reinvertir el dinero obtenido de los ahorros e incursionar por
el mercado de las comidas rapidas, sobre todo explotar un nicho de mercado que estaba
latente en esa época debido a que durante esos afios la pizzeria que llevaba la delantera era la
pizzeria Buon jiorno. En base a ello el emprendedor se dio cuenta de que la mencionada
pizzeria abarcaba consumidores de clase media hacia arriba y entonces él reflexion6 y dijo lo
siguiente “por qué, solo la gente que tiene mas dinero puede comer una pizza y el resto no”

Desde entonces, Di Angelo se ha introducido en el mercado alimenticio logrando conquistar
el paladar de muchos clementes cantonales e intercantonales, en donde ademéas de
promocionar unas deliciosas pizzas en distintas presentaciones y precios, cuenta con un

espacio acogedor y ameno.

En la actualidad “pizzeria Di Angelo” brinda sus servicios en la misma localidad donde inicio
sus actividades, en ello invierte 576 libras de harina semanal, el cual es distribuido a cada uno
de los dias de la semana y cuatro sabores de Pizzas (Hawaiana, Vegetariana, champifiones y
Salami), cabe sefialar que existe una mayor produccion los dias Viernes y sabados. Por tales
razones cuenta con 6 trabajadores y todo lo necesario para la produccién. Con ello se constata
gue Di Angelo ha ampliado sus metas, encontrando un gran nicho de mercado en el ambito
alimenticio, para la elaboracion y venta de Pizzas, de tal modo que los clientes, con un
presupuesto de hasta $ 0,70 Ctvs. Puedan degustar de una deliciosa Pizza y vivir una

experiencia Unica en familia y/o amigos.
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De esta forma, Pizzeria Di Angelo cumple con su principal Mision, convertirse en una entidad
a traves de la cual todos los ciudadanos de toda clase social puedan tener acceso a saborear de
una deliciosa pizza, a fin de que cada dia se superen las barreras de accesibilidad y optar por

cualquier tipo de alimento con tal de satisfacer sus necesidades y exigencias.

Para la satisfaccion de la Pizzeria Di Angelo, hemos visto la buena aceptacion del publico
sobre los productos alimenticios y servicio que ofrece el negocio, por lo que a Pizzeria Di
Angelo, de mano de su gerente propietario, fundador y guia Orellana Angel, seguira
apostando a colocar el foco, precisamente en donde falta luz, para poder vernos todos
realmente como somos: seres humanos, sin distinguir raza ni clase social. Vienen afios de
grandes triunfos y crecimiento, para esta microempresa que espera seguir conquistando el
mercado alimenticio, haciendo hincapié en la inclusién social continua de las personas con
bajo presupuesto econémico. Creer es poder, y en Pizzeria Di Angelo creemos que cualquier

persona puede optar por una exquisita Pizza
Estructura organizacional

Organigrama de la pizzeria Di Angelo

La microempresa esta constituida de los siguientes niveles jerarquicos

Gerentes
propietarios

Grafico 4.- Organigrama

Amasador Cocineros Mesero Hornero

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

Funciones que cumplen cada uno de los personales que se citan en el organigrama

Gerentes propietarios
En este nivel jerarquico, los duefios de la microempresa, cumplen los siguientes roles tales

como:
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+ Vigilar el cumplimiento de las actividades programadas, durante el proceso productivo
+ Controlar los aspectos financieros y toman decisiones

+ Asegurar la rentabilidad

Cajero

El personal encargado en este punto, realiza el ejercicio de receptar y emitir 6rdenes de
pedidos que realizan los clientes segun el tamafio, precio y sabor de la pizza. También es la
persona que cancela las facturas a los proveedores, emitidas en base a los pedidos de los
productos necesarios que haya realizado el gerente propietario.

Amasador

Una vez solicitada y almacenada las materias primas en el area del amasado, el personal que
ocupa este lugar recepta la orden de la cantidad a producir, por parte del gerente propietario e
inicia con las actividades que conllevan este proceso productivo hasta obtener y llevar la
cantidad de la masa ya pre cocida y lista para siguiente proceso.

Cocineros

En esta area existen dos personales las cuales estan ubicados de la siguiente manera

+ Cocinero 1 esta ubicado en el area del amasado, el cual se encarga de realizar la pasta
de tomate, preparar la pifia y realizar la coccion de las pechugas de pollo. Los
ingredientes descritos requieren de una serie de subprocesos y actividades para llevar a
cabo.

+ Cocinero 2 estd situado en el area de la cocina que se localiza al fondo del
establecimiento comercial, las actividades encomendadas a este trabajador son el de
preparar todos los ingredientes que se van a utilizar en los distintos sabores de las
pizzas tales como; picar los embutidos, preparar el aji, y otros insumos para la
produccion. También es la persona encargada de lavar los utensilios en fin de

mantener todo limpio en esa area

Mesero

Los roles que cumple el trabajador en este puesto son;
+ Servir las pizzas y bebidas a los clientes en las mesas del establecimiento
+ Abastecer de salsas y condimentos a los clientes

+ Auxiliar a los cocineros y hornero en el suministro de ingredientes cuando se requiera.
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Hornero

El desempefio de este trabajador es recibir las ordenes emitidas por el cajero y preparar las
pizzas, segun la orden de pedido, para llevar a cabo con este proceso el trabajador debe
colocar la masa pre cocida en la mesa, untar con la salsa base de tomate, cubrir de queso la
superficie e incorporar los ingredientes pertinentes de acorde al sabor e introducir al horno por
8 minutos a una temperatura de 250°C. Una vez que ya esta lista la pizza pasa a colocar en los
platos si es para servir 0 a su vez coloca en un carton para pizzas en caso de que el cliente

solicite para llevar
11.1.2. Observacion de los procesos de elaboracion de las pizzas

Proceso de elaboracion de la pizza

En base a la definicion del proceso de produccién que es el procedimiento técnico que
permite transformar una serie de materias primas para convertirlas en bienes mediante una
funcion de manufactura. En los siguientes reglones se detalla el proceso productivo que se

utiliza para la elaboracién de la pizza.

Las pizzas en sus presentaciones

Siendo las pizzas el principal producto que se elabora en la empresa de productos alimenticios
“Di Angelo” y conociendo que la presentacion y el sabor son los componentes que ayuda a
vender el producto la misma que determina el éxito de la venta del mismo. La Pizzeria Di
Angelo trabaja con las presentaciones que van desde su tamafio y sabor.

Para ser mas especificos, en la tabla N°. 6, se puede apreciar la presentacion de la pizzas,

tamanos, sabores y precios.



Tabla 6.- Sabores y presentacion de la pizzas.
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Presentacion

Gigante Mediana Pequena Slice
Extra

Sabores Grande

Estudiantil

Ingredientes

1/5 dela

1/16 de la
Gigante

-Masa de pan
. -Salsa base
Hawaiana -Queso

-Pifia

-Jamon

-Masa de pan
-Salsa base
Champifiones -Queso
-Champifiones
-Pollo

-Masa de pan
-Salsa base
-Queso
Vegetariana -Cebolla

& -Pimiento
-Tomate
-Aceitunas
-Oregano

-Masa de pan
-Salsa base
Salami -Queso

£ -Jamén
(Carnes) g
-Tocino
-Pepperoni

PRECIO

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

Procesos de elaboracion de pizzas

Los procesos que implican en la elaboracion de las pizzas generalmente se dividen en tres

grupos que son el de almacenamiento, produccion y comercializacion, que a la vez conllevan

una serie de subprocesos y actividades para lograr el producto terminado, dicho esto, en los

posteriores reglones se describen los procesos y subprocesos.

PROCESO DE ALMACENAMIENTO
1. Recepcidn de las materias primas e insumos

2. Almacenamiento

PROCESOS DE PRODUCCION

1. Amasado, pesado, cortado, estirado, pre cocido y enfundado
2. Preparacion de la pasta de tomate, pifia y pechugas de pollo
3. Picado de embutidos y preparacion de todos los ingredientes
4. Ubicacion de la masa y los ingredientes al area del horno

5. Recepcion y emision de ordenes de pedido



6. Preparacion y horneo de las pizzas

7. Despacho al cliente

Desarrollo de diagramas de flujo del procedimiento para la planificacién de la

produccion

Grafico 5.- Diagrama de flujo de proceso

PRODUCCION
BODEGA
( Inicio ) ‘< Inicio )
A L)

Recepcion de materia
prima e insumos

L

Traslado

L

Amasado

QD

|

Preparacién de pasta de
tomate, pifia y pollo

Almacenamiento

Fin

s

Picado de carnes(enbutidos)
y otros insumos

L

Traslado al area del
horneado

Recepcidn y emision de
ordenes de pedido

e

Preparacion y horneado

L

Despacho

L

Fin

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo
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Descripcion de los procesos descritos en el diagrama de flujo
Proceso de almacenamiento

1.- Recepcidn de la materia prima

En este proceso, tras previas emisiones de pedidos, se recepta los productos en el lugar de las
instalaciones del local, por medio de transporte con los que cuentan los proveedores. En esta
primera etapa del proceso se realiza el control de cantidad y calidad, ya que se debe verificar

con la factura las cantidades y/o unidades, marcas y fechas de vencimiento de los productos.

2.- Almacenamiento

Una vez recibida la materia prima se procede a transportar y almacenar en la bodega, que se
localiza en el area donde se realiza el amasado y preparacion de la pasta de tomate, pifia y
coccion de las pechugas de pollo. (En lo que corresponde los procesos de recepcion y

almacenamiento de las materias primas, se realiza una sola vez a la semana)

Procesos de produccién

1. Amasado, pesado, cortado, estirado, pre cocido y enfundado

Este proceso es la base principal en la produccion de la pizza. Durante este proceso se
agrupan y se pesan las materias primas e insumos a utilizar tales como; harina. Sal, azucar,
huevos, coca cola, levadura, mantequilla y agua, una vez determinadas las cantidades
necesarias para la elaboracion, el trabajador mezcla los ingredientes de manera cautelosa en la
tolva y aparte precalienta el satén para derretir la mantequilla conjuntamente con la levadura,
minutos después procede a mesclar junto con los deméas ingredientes en la tolva de la
amasadora, enciende la maquina y deja amasar por 9 minutos y 40 segundos para obtener una
mezcla consistente, minutos después la masa es trasladado a la mesa de trabajo, para su
pesado, cortado, estirado, formado en mallas redondas, pre cocidos por 5 minutos y por

ultimo enfundados para trasladar al area de horno donde se realizan los futuros procesos.

2. Preparacion de la pasta de tomate, pifia 'y pollo
Durante este proceso se realizan las preparacién y coccién de la pasta de tomate (salsa base);

preparacion y coccion de las pechugas de pollo, elaboracion y coccion de las pifias.
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3. Picado de embutidos y preparacion de ingredientes e insumos

A traves de éste proceso se pican los embutidos como el salami, tocino, peperoni y otras
carnes. Simultaneamente se prepara el aji y se colocan en los recipientes.

Del mismo modo se llenan los envases de la mayonesa y salsa de tomate. Cabe recalcar que
en este proceso es donde se realiza y se facilita con todos los insumos e ingredientes para la

preparacion de las pizzas en sus diversos sabores.

PROCESOS DE COMERCIALIZACION

4. Ubicacion de la masa y los ingredientes al area del horno

Para seguir la secuencia del proceso de produccidn, en esta area existe una superficie en la
entrada del local comercial, donde se ubica el horno, mesa de trabajo, estanterias y
recipientes, para que las masas e ingredientes previamente procesados se coloquen en sus
respectivos lugares. Con el fin de que todas las materias primas e insumos estén listos y al

alcance de las manos para continuar el proceso.

5. Recepcion y emision de 6rdenes de pedido
Por medio de este proceso se receptan, se cobran y se emiten las 6rdenes de pedidos de los

clientes que anhelan degustar de una pizza.

6. Preparacion y horneo de las pizzas

El personal que opera en esta area recibe el orden de pedido y procede a preparar las pizzas
agregando los ingredientes de acorde al precio, tamafio y sabor, secuencialmente deja cocer la
pizza en el horno por un tiempo de 5 minutos a una temperatura de 250 °C. Una vez horneado
la pizza; el trabajador verifica la orden del pedido, si la orden es para servir en el local,
procede a colocar en las vajillas y si el pedido es para llevar prosigue a empacar en carton o

fundas de aluminio.

7. Despacho al cliente

Para llevar a cabo este proceso final, el trabajador que esta designado al area de servicio al
cliente (mesero) se comunica con el hornero y procede a servir las pizzas en la mesa a los
respectivos comensales y/o realiza la entrega de los pedidos a los clientes que estan

esperando.
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11.1.3. Recoleccion de datos y medidas de tiempo en los procesos de elaboracion

de las pizzas

Etapas del proceso en general
El proceso de elaboracion de pizzas se divide en dos etapas primordiales hasta lograr el
producto terminado.

En la primera etapa es donde arranca el proceso productivo, abordando procesos tales como:
el amasado, preparado de la pasta de tomate, preparacion de la pifia, preparacion de las
pechugas de pollo, preparacion de insumos complementarios y el picado de carnes
(embutidos). El fin de esta etapa es tener preparado listo los materiales, hasta que se abran las

puertas del local comercial.

En la segunda etapa donde estan los procesos de; traslado al area de preparacion, recepcion de
ordenes de pedido, preparacién final (horneado) y despacho al cliente. Una vez abierto las
puertas del local comercial, se recepten las érdenes de pedidos de los clientes segun el sabor,
tamafio y precio, se procede a ejecutar los ultimos procesos que son el horneado y despacho al

comensal.

Balanceo de lineas
En este apartado se constata el modo en las que se desarrollan las etapas del proceso
productivo, la misma que requiere de la intervencién de los trabajadores y los tiempos que se

emplean en cada uno de los procesos.



Balanceo de lineas

En el siguiente grafico se especifican los procesos en sus etapas, el nimero de operarios para cada proceso.

Grafico 6.-Balance de linea de proceso

ETAPA 1

Obrero 1
Obrero 2
Obrero 3

@cién de

materia prima
(M.P.)

| Almacenamiento

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

pasta de tomate,

Obrero 1
Horas/Hombre
Entrada= 07:00:00 am
Salida =11:00:00 am

Amasado

Obrero 2
Horas/Hombre

Entrada= 07:00:00 am

Salida_=11:00:00 am

Preparacion de

ETAPA 2
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pifia y pollo

Obrero 3
Horas/Hombre

Entrada= 07:00:00 am
Salida =11:00:00 am

Picado de carnes
& ingredientes

{masa y servicio

Obrero 6
Horas/Hombre
Entrada= 12:00:00am
Salida = 18:00:00pm
Obrero 1
Horas/Hombre
Entrada= 18:00:00 pm
Salida = 22:00:00 pm

Traslado de la

al cliente

Gen de

Obrero 5
Horas/Hombre
Entrada= 12:00:00 am
Salida = 18:00:00 pm
Obrero 3
Horas/Hombre
Entrada= 18:00:00 am
Salida =22:00:00 am

pedido

/

Obrero 4
Horas/Hombre
Entrada= 12:00:00 am
Salida = 18:00:00 pm
Obrero 2
Horas/Hombre
Entrada= 18:00:00 pm
Salida =22:00:00 pm

Horneado

Obrero 6
Horas/Hombre
Entrada= 12:00:00am
Salida =18:00:00pm
Obrero 1
Horas/Hombre
Entrada= 18:00:00 pm
Salida = 22:00:00 pm

Servicio al

cliente
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Interpretacion del gréafico 2 (balanceo de lineas)

La elaboracion y comercializacion de pizzas requiere de 8 procesos, para lo cual se utilizan 6
trabajadores (operario 1, operario 2, operario 3, operario 4, operario 5, y operario 6), Cabe
aclarar que el proceso n° 1. Se realiza una vez a la semana la misma que es ejecutado por los
operarios 1, 2, y 3. La produccion de pizzas engloba dos fases principales que son la

produccién y la comercializacion.

La produccion inicia a las 7 de la mafiana y finaliza a las 11 de la mafiana, en los dias
domingo, lunes, martes, miércoles y jueves. En cambio para los dias viernes y sabados la
produccién empieza a las 4 de la mafiana hasta las 11 am, debido a que en estos dias la

demanda se duplica. En esta fase estan involucrados los operarios 1, 2 'y 3.

El proceso de comercializacion arranca a las 12 del mediodia y culmina a las 22 horas.
Durante los 7 dias de la semana. En esta fase en cambio estdn integrados todos los
trabajadores, debido a que el local mantiene su funcion durante 10 horas y el empleador

realiza rotacion del personal.

Tabla 7 Operarios de la microempresa

- - Viernes-
Procesos Operarios Domingo-jueves | gapado Observaciones
(Op.) Tiempo total Tiempo total
N° Descripcion (h:mm:ss) (h:mm:ss)

Este proceso se realiza

1 Recepcion de materia Op:1.2v3 0:19:31 una sola ves a la
prima e insumos P y semana

Amasado, pesado, 7:179:40
2 cortado, estirado, pre Op.:1 4:10:07 En éstos procesos:
cocido y enfundado

De domingo a

3 Preparacion de la pasta de Op.: 2 4:02:56 7:11:06 jueves se l?tilizan
tomate, pifia y pollo - T diariamente 64

libras de harina

4 Picado de embutidos y 6:28:37 ara obtener 84
preparacion de Op.:3 3:51:59 Bnidades de pizzas
Ingredlentes € INsumos entre gigantes
Ubicacion de la masa y 0:47:38 Cianas Y

S !105i hingredientes al area Op.. 6 0:24:05 o pequenas.

el horno

Los dias viernes 'y
6 Recepcion y emision de Op.’5 0:53:27 1:47:37 a?z?r?gr%esﬁtgti%an
ordenes de pedido libras de harina

Preparacion y horneo de . ; para la obtenci6n de
7 las rp)izzas Y Op.: 4 2:31.23 4:58:00 168 unidades de
pizzas entre
8 0:41:11 gigantes, medianas
Despacho al cliente Op.: 6 00:20:47 Yy pequenas.
HORAS TOTALES 16:14:44 29:13:49

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo
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Cumplimiento del Objetivo N° 2
11.2. Determinar los factores que implican el desempefio eficiente de los procesos para

la generacion de una propuesta mejorada.

Para desarrollar y dar cumplimiento a las actividades que infieren a este segundo objetivo
especifico. Se realizo el estudio de la Situacion Actual de los procesos para la Elaboracion
de las Pizzas, desde la obtencidn de la materia prima hasta lograr el producto terminado, en
base a ello se recopilaron datos e informacion sobre los factores que implican en los procesos
tales como; la maquinaria y equipos, materia prima, mano de obra, y métodos de

trabajo.

11.2.1 Estudio de la mano de obra

+ Identificar al personal que interviene en cada uno de los procesos
+ Jornadas de trabajo
+ Evaluacion del desempefio

11.2.2 Estudio de métodos de trabajo

+ Observacion del método de trabajo

+ Estudio de tiempos y movimientos

+ Tiempo total de procesos

+ Calculo de productividad de mano de obra
+ Flujo gramas de procesos

11.2.3 Estudio de las maquinarias y equipos

+ ldentificacion de sus caracteristicas para la produccion
+ Analisis de maquinarias y herramientas

11.2.4 Estudio de la materia prima e insumos

+ Determinacion de los materiales y las cantidades que se utilizan
+ Conocer la administracion y el manejo de materias primas e insumos
11.2.5 Estudio de medio

+ Identificacion y analisis de la distribucion de las areas.
+ Conocer las condiciones de trabajo.
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Situacion Actual en la Elaboracion de las pizzas

Para conocer la situacién actual de la pizzeria, se consulté a los trabajadores involucrados
directamente con los procesos de elaboracion de las pizzas, y se procedio a realizar un analisis
completo de los factores que influyen directamente en todo los procesos. Para de esta manera
conocer a fondo las situaciones con las que se enfrentan dia a dia, es decir, medir los factores
que intervienen en el proceso productivo y posteriormente determinar todas las posibles
causas que afectan con el indice de productividad.

Los factores que se analizaron son los siguientes:

Mano de obra

Métodos

Maquinaria

Materia prima e insumos
Medio

-+ & + ¥

Una vez analizado los 5 factores e identificado las debilidades en los procesos productivos de
la Pizzeria. Se elabor6 un diagrama de Ishikawa o también conocido como la espina del
pescado, donde se enlistaron las deficiencias encontradas en cada uno de los factores.

Para constatar lo expresado, al final del cumplimiento relacionado a éste segundo objetivo

especifico, se puede apreciar el respectivo esquema.
11.2.1. Anélisis de la Mano de obra

Al analizar el proceso de produccion se pudo conocer que los operarios si toman decisiones
dentro de su area de trabajo, ya que en varias ocasiones ejercen su propio criterio para
cambiar y combinar métodos de trabajo, los mismos que tratan de ser comodos para poder
desarrollarse, esto indica que no existe procesos estandarizados por la Pizzeria, que controlen

la mejor forma en la se debe realizar cada operacidn para elaborar un producto.

Una de las ventajas que tiene la empresa es que cuenta con un capital humano experimentado,
gue ha mejorado a través de los afios y que ademas permite que la empresa se mantenga en el
mercado por cada reto de mejorar el producto, la calidad y para poder garantizar un servicio

satisfactorio. La dificultad para realizar pizzas con nuevos sabores son minimas ya que el
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trabajo en conjunto con su gerente propietario hace que estos sean accesibles entendibles para

su elaboracion.

Una de las caracteristicas de la pizzeria es que no solo se fija en la produccién de sus sabores
tradicionales, sino en la innovacion de sabores nuevos que generen retos y expectativas de

elaboracion para sus operarios, y por ende ser mas productores e innovadores como empresa.

Identificacidn al personal que interviene en cada uno de los procesos

La elaboracion y comercializacion de pizzas requiere de 8 procesos, para lo cual se utilizan 6
trabajadores (operario 1, operario 2, operario 3, operario 4, operario 5, y operario 6)

Como se puede apreciar en la tabla N°.8, Estas personas estan relacionados de manera directa
en la elaboracion de las pizzas, desde la obtencion de la materia prima e insumos hasta ofrecer
el producto terminado a los clientes.

Personal designado a cada cargo

Tabla 8.- Cargos de los trabajadores “Di Angelo”

TRABAJADORES CARGO PERFIL DEL CARGO DEPARTAMENTO
OPERARIO 1 LOCAL DE Preparar la masa de pan PRODUCCION
AMASADO

OPERARIO 2 COCINA Preparar la pifia y la salsa PRODUCCION
base de Tomate, pollo.

OPERARIO 3 COCINA Prepara los ingredientes PRODUCCION

OPERARIO 4 HORNERO | Prepara y hornea las pizzas PRODUCCION

OPERARIO 5 CAJERO Registra y emite ordenes de PRODUCCION
pedidos y contabilidad

OPERARIO 6 MESERO Servir a los clientes PRODUCCION

Elaborado por: Grupo de investigacion
Fuente: Pizzeria Di Angelo

Jornadas de trabajo.

Se respetan las méximas legales de 8 horas diarias y continuas

Para cumplir con estas horas de trabajo, el empleador y sus trabajadores han pactado un
acuerdo de realizar horarios rotativos. Que les permita adaptarse a los horarios requeridos en

los procesos de produccion.



Turnos y horarios referentes a los dias de produccion

Tabla 9.- Turnos y horarios domingo a jueves "Di. Angelo”
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Domingo-jueves
T Hora de entrada | Horade salida | Total horas laboradas
urnos Personal . ] ) ) ) )
(h:mm:ss) (h:mm:ss) (h:mm:ss)
N1 7:00:00 11:00:00 4:00:00
Mafiana N®2 7:00:00 11:00:00 4:00:00
N°3 7:00:00 11:00:00 4:00:00
N 4 12:00:00 18:00:00 6:00:00
N°5 12:00:00 18:00:00 6:00:00
N°6 12:00:00 18:00:00 6:00:00
Tarde Rotacion del personal
N1 18:00:00 22:00:00 4:00:00
N°2 18:00:00 22:00:00 4:00:00
N°2 18:00:00 22:00:00 4:00:00

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

Tabla 10.- Turnos y horarios viernes y sabados "Di. Angelo”

Viernes -sabado
Hora de entrada | Horade salida | Total horas laboradas
Turnos | Personal . ] ] ] . .

(h:mm:ss) (h:mm:ss) (h:mm:ss)

N° 1 4:00:00 11:00:00 7:00:00

Mafana N° 2 4:00:00 11:00:00 7:00:00

N° 3 4:00:00 11:00:00 7:00:00

N° 4 12:00:00 22:00:00 10:00:00

Tarde N° 5 12:00:00 22:00:00 10:00:00
N° 6 12:00:00 22:00:00 10:00:00

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

Anélisis de la tabla turnos y horarios

De acuerdo a los turnos y horarios de trabajo de los personales, se constata que los

trabajadores 1, 2, y 3, con relacion a las 8 horas de jornada laboral, trabajan de domingo a

jueves, laborando las 4 horas en la mafiana y completan las horas de trabajo en las noches de

6 de la tarde hasta las 10 de la noche, reemplazando al mesero, cajero y hornero que, con eso

cumplen con lo que estipula la ley.

En cambio los trabajadores 4, 5, y 6 trabajan desde las 12 del mediodia hasta las 18 horas,

trabajando asi 6 horas diarias y los restos de horarios lo completan trabajando los dias viernes.

En este apartado se detallan, la funcion de los dias viernes y sabados. En estos dias las ventas

se incrementan, “casi siempre se duplican la produccion”, por ellos los duefios mantienen un
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contrato aparte con los trabajadores. Por lo que tienen que pagar horas extras. Para los dias
viernes y sabados, los trabajadores 1, 2 y 3 ingresan a las 4 de la mafiana y culmina su jornada
a la 11 de la mafiana y se retiran hasta el siguiente dia. Razon por la cual los duefios deben

pagar por las 42 horas extras de los dos dias sumados de los tres trabajadores.

En cambio los trabajadores 4, 5 y 6, complementan su jornada laboral los dias viernes
trabajando 10 horas seguidas en el area comercial ya que se atiende desde las doce del
mediodia hasta las 10 de la noche, esto es debido a que los restos de dias solo trabajan 6 horas
diarios y quedan debiendo 10 horas cada uno. Por tal motivo estos trabajadores con respecto
a los dias viernes no perciben remuneracion por horas extras. A diferencia de los dias

sabados, en estos dias los duefios pagan por las 30 horas extras de tres trabajadores.

Resumen de horas laboradas por los trabajadores

Tabla 11.- Horas laboradas

RESUMEN DE LAS HORAS LABORADAS DURANTE LA SEMANA |

Horas diarias Horas por . .
. - Horas extras dias Horas extras dias
Operarios trabajadas de completar durante . )
. : viernes Séabado
domingo a jueves la semana
1 8 0 7 7
2 8 0 7 7
3 8 0 7 7
4 6 10 Se completa 10
5 6 10 Se completa 10
6 6 10 Se completa 10
HORAS EXTRAS 21 51 |

TOTAL HORAS EXTRAS
Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

Equipo de trabajo

El personal con el que cuenta la pizzeria, estd designado de acuerdo a sus conocimientos,
habilidades, y experiencia con la que cuenta. Cabe sefialar que en el negocio la mayoria de
operarios ya trabajan algunos afios dentro de la microempresa, por lo que es un personal de
entera confiabilidad en la realizacion de trabajos, ademas de que la adaptabilidad para trabajar

en conjunto es mejor.
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Valoracion del ritmo de trabajo

Para determinar el desempefio del trabajador, se tomd en cuenta al personal de todas las areas
que estan involucrados en el proceso productivo de las pizzas y se guio en una técnica
denominada Normas de tiempo predeterminadas emitidas por la Organizacion Internacional
de Trabajo, pues esta consiste en que a partir del analisis de los micro movimientos se hayan
determinado y fijado algunos tiempos de actuacion como se muestra en la siguiente tabla. 12,
de esta manera los datos obtenidos serdn mas confiables para llevar a cabo los célculos
deseados. Haciendo énfasis en que se considera ritmo de trabajo normal cuando se califica
con el 100% de velocidad, en cuanto a una calificacion de 115 % quiere decir que el
trabajador actla a una velocidad del 15% por encima del normal y si actia con una rapidez

del 85%, da a notar que el desempefio del operador esta por debajo de lo normal.

Tabla 12.- Calificacion del desempefio por velocidad del trabajador.

VELOCIDAD DE

ESCALA DESCRIPCION DEL DESEMPENO MARCHA

Muy lento, movimientos torpes e inseguros, el operario parece

medio dormido y sin interés el trabajo 3.2Km /hr.

50%

Ritmo contante, sin prisa como de obrero no pagado a destajo
75% pero vigilado, parece lento pero no pierde el tiempo adrede 4.8 Km./ hr.
mientras lo observa

Ritmo normal, activo como de obrero calificado a destajo logra

con tranquilidad el nivel de calidad y precision fijado 6.4 Km./fr.

100%

Ritmo muy réapido, el operario actta con gran seguridad,
125%  destreza y coordinacion de movimientos muy por encima del 8.0 Km./ hr.
obrero calificado

Ritmo excepcional rapido concentracion y esfuerzo intenso sin

150% probabilidad de durar largos periodos 9.6 Km/hr.

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Organizacion Internacional de Trabajo

Valoracion del ritmo de trabajo (desempefio) en los trabajadores de la pizzeria Di
Angelo

Con el estudio realizado, a los trabajadores de la pizzeria Di Angelo, se pudo determinar que
los trabajadores, al no tener un tiempo estandar y un control de la misma, su labor diario lo
realizan a un ritmo constante, como de obrero calificado a destajo, parece lento pero no
pierde el tiempo adrede mientras lo observa, logran con tranquilidad las actividades Con
esa observacion se dio una valoracion del ritmo de trabajo de un 85%, ya que coincide con lo

gue constata en la tabla 11:7 donde la velocidad de marcha esta entre (4.8 y 6.4)km./hr.
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11.2.2. Estudio del método de trabajo en la pizzeria Di Angelo

Observacion del método de trabajo

Antes de desarrollar el proceso formal de la observacion ya se habia comunicado a los
operarios lo que se iba a realizar, para conocer el método de fabricacion que mantienen
actualmente, donde también se necesitaba de toda la colaboracion de estos para poder resolver
cualquier inquietud y dudas sobre las posibles falencias, ellos realizaron un trabajo
consistente y a su ritmo es decir que se mantuvo en el intervalo aproximado a lo normal que
laboran diariamente. Esto facilito la aplicaciéon de un factor de actuacién correcto ademas del
tiempo de operacion para esto se tuvo en cuenta una jornada de trabajo desde las 7:00 am

hasta las 11:00 am de primer grupo de trabajadores y desde 12:00 a 22:00 pm del siguiente
grupo.

Este proceso de observacion se realizé desde la hora que el trabajador empezaria a realizar
una nueva orden de produccion, desde la preparacion de la materia prima hasta el final de la
elaboracion del producto, en donde se pudo constatar algunas irregularidades en todo el
proceso, las mismas que se encuentran detalladas en los diagramas de procesos de operacion.

Adicionalmente esto permitié sacar un tiempo estandar en la elaboracion del: amasado,
preparacion de pasta de tomate, preparacion de las pechugas de pollo, preparacion de las pifias
y picado de los embutidos y carnes. Ya que el tiempo de produccién siempre varia en cada
operario, lo que adicionalmente permite identificar aquellas acciones innecesarias a través de
la clasificacion de las actividades por categorias de trabajo tabla N°. 12, que realizan los
operarios, que se pueden controlar y en mejor de los casos hasta se pueden eliminar con un

debido plan de mejoramiento.

Control

Dentro de la elaboracion de pizzas no existe una persona que cumpla con las funciones
especificas de jefe de planta para el control de la produccion, los mismo operarios que realiza
todo el proceso de amasado, preparacion de pasta de tomate, preparacion de pollo,
preparacion de pifia, picado de carnes, otros ingredientes y finalmente el horneado, son los
que se encargan de ir revisado por proceso las pizzas, adicionalmente el control es realizado
por los mismos duefios de la pizzeria, lo que genera muchas veces pérdida de tiempo.

Estudio de tiempos y movimientos actuales
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Para realizar el estudio de tiempos y movimientos primero se debe conocer el método de
produccién que se utiliza. Se realiza la descomposicion del proceso en sus elementos y se
aplica una serie de ecuaciones y parametros que permitan conocer los tiempos reales de

trabajo empleado en la elaboracion de las pizzas.

Calculo del nUmero de observaciones

La importancia de calcular el nimero de observaciones es determinar el valor del promedio
representativo para cada elemento, en el estudio se utilizara el método tradicional que indica
tomar una muestra 10 lecturas si los ciclos son < 2 minutos y 5 lecturas si los ciclos son > 2

minutos.

Tiempo promedio

Para la elaboracion del tiempo promedio por elemento se aplica la siguiente ecuacion:

Ecuacion 3.- Tiempo promedio

Te =22 3)

LC
Donde:
Te = Tiempo promedio
> Xi = Sumatoria de lecturas

LC = Lecturas consistentes

Tiempo normal
Para este caso se debe tomar en cuenta la valoracion el ritmo de trabajo del operario para ello

se aplica la siguiente formula:

Ecuacion 4.- Tiempo normal

Valor Atribuido
™n = Te % —————— 4)

Valor Estandar

Si se determina una valoracién para cada observacion de tiempo se utiliza la siguiente
ecuacion:

Ecuacion 5.- Tiempo normal para cada lectura
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Valor Atribuido
Tn=Tex (5)

Valor Estandar=LC

Tiempo concedido elemental (Tt)
En este paso se realiza la suma de los suplementos concedidos por cada elemento y se utiliza

la siguiente ecuacion:

Ecuacion 6.- Tiempo concedido por elemento

Tt = Te * (1 + Suplemento) (6)

Tiempo concedido total (Ttc)
Para este caso se calcula la frecuencia por operacion es decir cuantas veces se repite un

elemento para realizar una pieza, se debe utilizar

Ecuacion 7.- Tiempo total concedido

Ttc =Tt = Frecuencia (7)

Tiempo estandar
El tiempo estandar es la sumatoria de los tiempos totales concedidos para cada elemento que

forma parte de la operacion.

Ecuacion 8.-Tiempo estandar

Tiempo Estandar = XTtc (8)

Suplementos

Los suplementos son basicamente los tiempos que no agregan valor a la produccion, sin
embargo es muy importante para el operador, ya que en base a esos tiempos el operador hace
frente a los diversos factores fisiol6gicos y otros que lo ameritan durante el ejercicio del
trabajo tales como: retrasos, interrupcion, disminucion del trabajo, fatiga mental y
psicolégico. En la siguiente tabla N°. 13, se presenta los valores cualitativos y cuantitavos que
serviran para evaluar y determinar el porcentaje (%) pertinente que se necesitan para

continuar con el célculo del tiempo estandar.
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Tabla 13.- Suplementos por descanso.

a Z SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
= '8
) @

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO

SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MLUJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMERE MUJER
5 @) Condiciones atmdsfericas

Basico por fatiga | indice de enfriamientao, termaémetre de

SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MLUER Kata (milicalorias/em*/segundal

Mecesidades personales 5 7

a) Trabajo de Pie 16 0
Trabajo de pie 2 4 14 0
12 o
10 3
Ligeramente incdmoda g 1 B 10
Incédmoda (inclinado) 2 3 =] 21
Muy incomoda (echado, 5
estirado) 7 7 31
4 45
€) Uso de la fuerza o energia 3 B4
muscular (levantar, tirar o 2
100
Trabajos de cierta precision (] (]
2.5 0 1 Trabajos de precision o fatigosos 2 2
5 1 2 Trabajos de gran precision 5 5
7.5 2 3
10 3 4 Continuo Q Q
12.5 4 -] Intermitente vy fuerte 2 2
15 5 5 Intermitente y muy fuerte 5 5
17.5 7 10 Estridente v muy fuerte 7 7
20 9 13
22.5 11 16 Proceso algo complejo 1 1
25 13 20 (max.) Froceso complejo o atencian dividida 4 4
El] 17 = Proceso muy complejo B B
33.5 22 -
Trabajo algo mondtono
Trabajo bastante monatono 1 1
Ligeramente por debajo de la a 0 Trabajo muy mandtono 4 4
potencia calculada
Bastante por debajo 2 2 Trabajo algo aburrido
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: www.ingenierosindustriales.com

Cabe recalcar que en la pizzeria en base a la parte operativa sélo trabajan personas del género
masculino y por ello se tomaran en cuenta los suplementos que hacen referencia a los

hombres.


http://www.ingenierosindustriales.com/

Tabla 14.- Suplementos por descanso
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SUPLEMENTOS
CONSTANTES | VARIABLES SIGNIFICADO VALORACION
SIMBOLOS
NP Por Necesidades personales 5
F Por fatiga 4
TP Por Trabajo de pie 2
PA Por postura anormal (inclinada) 2
LP Por levantamiento de peso y fuerza (10 kg) 3
MM Por monotonia mental 1
MF Por monotonia fisica 0
T Por temperatura (23-32)°C 6
MPM Por productos mojados 5
TOTAL =2

Elaborado por: Los investigadores
Fuente: www.ingenierosindustriales.com

Con mencién a la anterior tabla N°. 14, una vez sumado los puntos se basa en la siguiente

tabla N°.15, de conversion, impuestos por la Organizacion Internacional de Trabajo (OIT),

para obtener el porcentaje (%) de suplementos.

Tabla 15.- Conversién de puntos

TABLA DE CONVERSION DE LOS PUNTOS

Puntos L] 1 2 ] 4 5 1 7 ] 9
o 10 i0 10 10 10 i0 10 11 11 11
10 e 11 11 11 11 12 12 12 12
20 L g ;9 g ]. l“ “ i l ls
30 15 16 16 16 17 17 17 18 18 18
40 19 19 20 20 21 21 22 22 23 23
50 24 24 25 16 26 27 7 28 23 29
60 30 30 31 32 iz 33 34 34 35 36
T0 37 37 s 39 40 40 41 4?2 43 44
BO 43 46 47 48 48 49 50 51 52 53
90 54 55 56 57 58 39 60 61 62 63
100 64 65 66 68 69 70 71 T2 73 74
110 75 11 73 79 80 82 83 84 a5 87
120 88 a9 91 92 93 95 96 97 99 100
130 101 103 1035 106 107 109 110 112 113 115
140 16 118 119 121 122 123 125 126 128 130

Elaborado por: Los investigadores

Como se puede apreciar el porcentaje de suplementos es de 15%
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Tiempos actuales para el proceso de la elaboracion de Pizzas

La empresa de productos alimenticios “Pizzeria Di Angelo”, durante su funcionamiento hasta
el momento no ha realizado ningun tipo de estudio que permita optimizar los tiempos del
proceso, es importante sefialar que tienen algunas dificultades al momento de realizar las
actividades de forma préactica, este estudio permite conocer el tiempo estdndar que
normalmente se debe emplear para la elaboracion de pizzas e identificar las actividades que

demandan mayor tiempo de ejecucion.

Los procesos que intervienen en la elaboracion de las Pizzas son:

1. Recepcidn de las materias primas

2. Amasado, pesado, cortado, estirado, pre cocido y enfundado

3. Preparacion de los ingredientes

4. Ubicacion de la masa y los ingredientes al area del horno

5. recepcion y emision de érdenes de pedido

6. Preparacion y horneo de las pizzas

7. Despacho al cliente

A continuacidn, se detalla el célculo de cada uno de los procesos antes mencionados, para
mayor facilidad de calculo se elabor6 una tabla de Excel en la que se introdujo las ecuaciones

antes mencionada y se calculan todos los datos que se requieren.
Actividades y tiempos de ejecucion del Proceso de recepcion y almacenaje de la materia
prima (Lunes)

Tabla 16: Recepcion de materia prima (M.P.)

Tiempo estandar actual Limites

Lectura de tiempos (cronometrico mm:seg,0)
DESCRIPCION Distancia | Unidades |Ciclos

z
ACTIV..

>xi LC Te Desvest. (o)| LCI LCS ™ Tt Ttc

dial dia 2 dia 3

N

Recepcion 275 mt 1 0:06:23 | 0:06:23 | 0:06:30 02546 | 4 | 0:06:27 0:00:07 0:06:20 | 0:06:33 | 0:0529 | 0:06:18 | 0:06:18

Transporte 28.3 mt 6 0:10:14 | 0:10:12 | 0:10:19 0:41:05 | 4 | 0:10:16 0:00:04 0:10:12 | 0:10:20 | 0:08:44 | 0:10:02 | 0:10:02

Personal 1-2-3

2 |Almacenaje 28.3 mt 6 003:14 | 0:03:16 | 0:03:14 | 0:03:14 | 0:03:16 | 0:16:14 | 5 | 0:03:115 0:00:01 003:14 | 0:03:16 | 0:02:46 | 0:03:10 | 0:03:10

TIEMPO PROMEDIO TOTAL 59.35 13 | 0:19:51 | 0:19:51 | 0:20:03 | 0:20:05 | 0:20:16 | 1:23:05 0:19:58 0:00:12 0:19:46 | 0:20:10 | 0:16:58 | 0:19:31 | 0:19:31

Tiempo Estandar (=(Ttc))) [JRCEER|

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

El tiempo estandar empleado en la actualidad para llevar a cabo el proceso de recepcion
transporte y almacenamiento de materias primas e insumos es de 19 minutos y 31 segundos
(0:19:31)
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Anélisis de resultados del proceso de recepcion y almacenaje de la materia prima

Grafico 7.- Tiempo estandar de recepcion de materia prima

Resumen de tiempo de recepcion y
almacenaje de materia prima
60% 51%
50%
40% 32%
30%
20% 16%
: C
0%
Recepcion Transporte Almacenaje

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

De acuerdo con los resultado del grafico N°.7, del 100 %, se identifica un 32% para la
actividad de recepcion, los materiales e insumos son receptados en la puerta principal a una
distancia de 2,75 m. mientras que para la segunda actividad de transporte se identifica con un
51 % esta actividad es realizado manualmente al area de amasado que estd ubicado en el
segundo piso de la casa donde se sitta el local comercial a una distancia de 28,3 m y la
actividad de almacenaje con 16% en este punto el personal va ubicando los materiales en su

sitio correspondiente.

Tiempos improductivos

Con respecto a las actividades que requieren este proceso, es factible optimizar los tiempos
una vez que sé que se capacite al personal y se organice de manera Optima el area de
almacenamiento.

Cabe aclarar, que este proceso de recepcion y almacenamiento de las materias primas e
insumos, se realiza una sola vez a la semana. Y los encargados de llevar a cabo son los

operarios 1,2y 3.



Actividades y tiempos de ejecucién del Proceso de amasado (Domingo-Jueves)

Tabla 17.- Elaboracién de la masa para la pizza
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Tiempo estandar actual

Limites

%

%

85 15
S Lectura de tiempos (cronometrico mm:seg,0)
N°| = DESCRIPCION Distancia | Unidades |Ciclos Yxi |LC| Te |Desvest.(s)| LCI LCs Tn Tt Tte
2 dal | dia2 dad | dia5
| Agrupacion de i [ para la ’ y ; .y .y . .y .y ’ .
N 0 mt 1 | 000222 | 000223 K2R 000222 | 000220 | 000927 | 4 | 00222 00220 | 00224 | 00200 | 00219
2 [Traslado a lamesa 3.32 mt 3| 000139 | 000138 | 00:0137 | 000138 | 000137 | 000809 | 5 | 00138 00137 | 00139 | 00123 | 00136
3 |Pesaje de los ingredientes 0 m 8 | 00:03:41 [ONVEZTN 00:03:40 | 000340 | 00:03:41 | 001442 | 4 | 00341 00339 | 00342 | 00307 | 00336
| 4 [Traslado a la tohva 185 mt 2 | 000125 | 000124 | 000125 | 000124 | 000125 | 000708 | 5 | 00125 00124 | 00125 | 00112 | 00123
5 | Dosificacién de los ingredientes pesados 0 mt 1| 00229 | 00228 | 00228 00227 | 000952 | 4 | 00228 00225 | 00231 | 00206 | 00225
Py i TS0 s e ey gD 25 mt 1| 000130 | 000130 | 0001:30 | 00:01:30 | 00:01:30 | 00:0730 | 5 | 001:30 00130 | 00130 | 001:16 | 00128
y levadura a la cocina
7 [Coccion 0 m 1| 0008:11 | 000812 | 0008:11 | 000812 | 0008:11 | 004057 | 5 | 00811 00811 | 00812 | 00658 | 00800
8 E::':C;c:de("ameq”"lay'e"ad“'ad'sum) 0 mt 1 | 000135 | 000130 | 000135 | 000130 | 000132 | 000742 | 5 | 00132 00130 | 00135 | 00119 | 00130
9 |Amasado 0 mt 1| 0008:12 | 00081 | 0008:10 | 0008:11 | 00:08:10 | 004054 | 5 | 00811 00810 | 00812 | 00657 | 00800
_, [10[Trasiado de la mesa a la mesa 154 mt 1| 000101 | 000102 | 000102 | 000101 | 000103 | 000509 | 5 | 00102 00101 | 00103 | 00053 | 00100
= [11]Amezado te 0 mt 1 001215 | 004216 | 00:12:15 | 00:12:16 | 010147 | 5 | 04215 0:12:15 | 01246 | 0:1025 | 01159
& [ 12|Reposo (fermentacién) 0 mt 1 00:15:00 | 004500 00:15:00 | 011500 | 5 | 01500 0:1500 | 04500 | 0:1245 | 01440
E 13|Corte y Pesaje 2.25 mt 84 00:16:37 | 00:16:37 00:16:36 | 01:06:28 | 4 | 0:16:37 0:16:29 | 0:16:45 | 0:14.07 | 0:16:15
14]Estirado y formado 0 m_ | 84 000433 | 000433 | 000433 | 000433 | 002245 | 5 | 00433 00433 | 00433 | 00352 | 00427
|15 Traslado al horno_pizza 2 unid (familir) 164 m_ | 21 000247 | 000247 | 000247 | 000247 | 004355 | 5 | 00247 00247 | 00247 | 00222 | 00243
16|Precocer 240 °C por 5 min 0 mt 21 01:45:00 | 01:45:00 | 01:45:00 | 01:45:00 | 08:45:00 | 5 | 1:45:00 14500 | 14500 | 1:29:15 | 1:42:38
17|Retiro a la estanteria m_ | 21 000247 | 000247 | 000247 | 000247 | 001355 | 5 | 00247 00247 | 00247 | 00222 | 00243
18| Traslado al horno pizza 4 unid (med 164 m 8 | 000104 | 000104 | 00:0104 | 000104 | 00:0104 | 000520 | 5 | 00104 00104 | 00104 | 00054 | 00103
19]Precocer 240°C por 5 min 0 mt 8 | 00:4000 | 004000 | 00:40:00 | 004000 | 00:4000 | 0320:00 | 5 | 0:4000 0:4000 | 04000 | 03400 | 03906
20[Retiro a la estanteria mt 8 | 000104 | 000104 | 000104 | 000104 | 00:0104 | 000520 | 5 | 00104 00104 | 00104 | 00054 | 00103
21 Traslado al horno pizza 8 unid (pequer 164 m 1_| 000008 | 000008 | 00:00:08 | 000008 | 00:00:08 | 000040 | 5 | 0:00:08 0:0008 | 00008 | 00007 | 00008
22|Precocer 1240°C por 5 min 0 mt 1| 000500 | 000500 | 0005:00 | 000500 | 00:05:00 | 002500 | 5 | 00500 00500 | 00500 | 00415 | 00453
23[Retiro a la estanteria 2 mt 1| 000008 | 00 00:00:08 | 000008 | 00:00:08 | 000040 | 5 | 0:00:08 00008 | 00008 | 00007 | 00008
24|Armado 0 mt 84 | 00512 i 0:05:15 | 0:05:14 | 0:05:13 | 0022054 | 4 | 0:05:14 00511 | 0:05:16 | 0:0426 | 0:05:06
25 Enfundado 0 mt 1 | 00206 | 00206 | 00210 | 00211 | 00212 | 001045 5 | 00209 00206 | 00212 | 00150 | 00206
26| Limpiar y Ordenar el drea 15 mt 1| 01006 | 01006 | 01007 | 01009 | 01009 | 005037 5 | 01007 0:1006 | 01009 | 00836 | 00954
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 37.38 366 | 04:15:53 | 04:15:55 | 04:15:59 | 04:16:18 | 04:15:53 | 20:49:01 || 04:15:52 04:15:24 04:16:20 | 03:37:29 | 04:10:07

Tiempo Estandar (Z(Ttc)))

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

El tiempo estandar empleado en la actualidad para llevar a cabo el proceso del amasado y pre

cocido de la misma es de 4 horas con10 segundos (4:10:07)

Anélisis de resultados del Proceso de amasado (Domingo-Jueves)

Grafico 8.- tiempo de preparacion de la masa para pizza

Resumen de tiempo de proceso del amasado
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Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo



57

En base a los resultado del grafico N°.8, del 100% analizado. Las actividades descritas como
es la agrupacion de materia prima ocupa un (1%); Traslado a la mesa la materia prima (1%),
pesaje de ingredientes (2%), traslado a la tolva (1%), dosificacion (1%) y el traslado a la
cocina con 8 litros de agua (1%). A traves de estudio realizado éstos tiempos estan acorde al
tiempo que se requiere, excepto en la actividad de coccion de levadura y mantequilla con el
(3%) ocupa un tiempo de 8 min, donde el operario no realiza ninguna actividad ya que la
actividad de coccion no requiere la intervencion del operario, Seguidamente la actividad de
dosificado que ocupa el (1%) no se requiere ningun cambio, mientras la actividad siguiente
que ocupa el (3%) que es el amasado en la maquina, mediante el analisis realizado, en esta
actividad el personal tiene un tiempo improductivo de 8 min, ya que la maquina no requiere
la intervencion del personal.

Mientras tanto para la ejecucion de las actividades como; el traslado de la masa a la mesa de
trabajo ocupa el (0.4%), Amasado manualmente (5%), con el anlisis realizado se constata
gue no se realiza ningun cambio en estas actividades, sin embargo podria decir que la
actividad de la fermentacion ocupa (6%) con un tiempo de 14 min 40seg, que a su vez la
actividad no requiere del personal, lo que hace entender que lleva un tiempo improductivo,
razén por la cual se puede agregar algunas actividades de acorde al tiempo.

Siguiendo con el analisis de las actividades de corte-pesaje (5%), estirado y formado (1%) y
traslado al horno tanto para la familiar, mediana y pequefia no necesitaria ningn cambio al
estar con un tiempo adecuado secuencialmente. Se pudo notar que la actividad que mayor
tiempo ocupa es el pre cocido de las masas tanto de las pizzas familiares, medianas y
pequefias ocupando un tiempo de 2 hora con 26 minutos y 38 segundos (02:26:38), a una
temperatura de 240°C por 5 minutos; en este punto es pertinente enfatizar que debe haber
alguna vialidad que permita reducir el tiempo de pre cocido, sin alterar la calidad del
producto.

Tabla 18.- Pardmetro para tipo de masa

PARAMETROS PARA OBTENER LOS TIPOS DE MASA

Tipo de Tiempo de Espesor Temperatura Tiempo de coccidén
masa reposo (grosor) de coccion
(fermentacion) (°C)
Fino 10 - 15 minutos 3-4mm. 240 — 260°C 5 - 7 minutos
Gruesa 20 - 35 minutos 5-—6 mm. 200 — 220°C 4 - 6 minutos

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo
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En los restos de actividades tales como; retiro a la estanteria, armado con (3%), enfundado
(1%), no requieren hacer ningin cambio ya que estas actividades son secuenciales y los
tiempos son los necesarios, excepto la actividad de limpieza con (4%) que requiere un tiempo
de 9.54 min, un avance de porcentaje de ésta actividad puede ser aprovechada dentro de los

tiempos improductivos previos.

Resumen de tiempos improductivos en el Proceso de amasado

Tabla 19.-Tiempos improductivo
TIEMPOS IMPRODUCTIVOS
Actividad Tiempos (hh:mm:ss)
Coccién de levadura y 00:08:00
mantequilla
Amasado (méaquina) 00:08:00
Fermentacion 00:14:40
Pre-coccién 00:29:19
Total 00:59:59

Elaborado por: Grupo de investigacion

Actividades y tiempos de ejecucion del Proceso de preparacion de pasta de tomate, pifia

y el pollo (domingo-jueves)

Tabla 20.- Preparacion de pasta de tomate

%) %
Tiempo estandar actual Limites 3 5
E - . y . . ‘ Lectura de tiempos (cronometrico mm:seg,0) R
N°[G DESCRIPCION Distancia | Unidades |Ciclos >xi [LC| Te Desvest. (6)| LCI LCS Tn Tt Tte
< dia 1 dia 2 dia 3 dia 4 dia 5
1 [ Bzl 0 mt 1 00209 | 00208 | 00832 | 4 | 00208 | 00001 | 00207 | 00209 | 00149 | 00205 | 00205
de pasta de tomate
[ 2 [Traslado a la mesa 3419 mt 1 00112 | 00143 | 00445 | 4 | 00111 | 00002 | 00110 | 00143 | 00101 | 00110 | 00110
"3 [Agrupar solo los torates y traskado a la cocina 2 mt 1 | 00035 | 0:0038 | 00035 | 00036 | 000:38 | 00302 | 5 | 00036 | 00001 | 00035 | 00038 | 00031 | 00036 | 0:0036
4 [Pre-cocer en 8 liros de agua 0 mt 1 | 04500 | 0:1500 | 01500 | 04500 | 04500 | 14500 | 5 | 04500 | 00000 | 0:1500 | 01500 | 01245 | 04440 | 0:1440
5 [Reiro a la mesa 11 mt 1 | 00044 | 0:0041 | 00045 | 00041 | 00045 | 00336 | 5 | 00043 | 00002 | 0:0041 | 00045 | 00037 | 00042 | 0:0042
[ 6 |Quitar Ia cascara el tomate 0 mt | 65 | 0:1243 |NOERXION 04245 | 01240 [IFEEGN 03808 | 3 | 0:1243 | 00041 | 04232 | 04253 | 01048 | 0:1226 | 01226
7 [Introducir el agua fria (8 ) 0 mt 1 | 00038 | 00038 | 0:0036 | 00038 | 000:36 | 00306 | 5 | 00037 | 00001 | 0:0036 | 00038 | 00032 | 00036 | 0:0036
o | 8 |Realizar el picado de ajo, cebolla, pimiento 0 mt 1 | 00353 | 0:0353 | 00355 | 00354 [N 04535 | 4 | 00354 | 00002 | 00352 | 00356 | 003:19 | 00348 | 00348
o - 20, b
o T;s:‘ods" ahe memB g EHE 116 mt 1 | 00025 | 00023 00021 | 00155 | 5 | 00023 | 00002 | 00021 | 00025 | 0:0020 | 00022 | 00022
2| |picad
& [10|Refiito 0 mt 1 | 00442 | 00443 [T 01408 | 3 | 00443 | 00003 | 00439 | 00446 | 00400 | 00436 | 00436
1 o0 o ezl efifo de orégano, 0 m | 1 |oos41 | 00341 | 00342 01445 | 4 | 00341 | 00001 | 00341 | 00342 | 00308 | 00336 | 0:0336
12| Mescla de los ingredientes refritos 0 mt 00130 | 00132 | 00130 00738 | 5 | 00132 | 00001 | 00130 | 00133 | 00148 | 00130 | 00130
13[ Coccion 0 mt 1 | 01522 | 0:1520 | 01522 | 04520 | 04522 | 11646 | 5 | 01521 | 00001 | 01520 | 04522 | 01308 | 04500 | 0:1500
14 |Retirar la pasta de tomete y colocarenfamesa | 0.9 mt 1 | 00050 | 0:0051 | 00052 | 00051 | 00051 | 00415 | 5 | 00051 | 00000 | 0:0051 | 00051 | 00043 | 00050 | 0:0050
[15| Enfriado 0 mt 1 | 04200 | 0:1200 | 01200 | 04200 [JRECECH 04800 | 4 | 04200 | 00038 | 01122 | 04238 | 01012 | 04144 | 01144
16| Traslkdo a la nevera y 7 305 mt 1| 00030 | 00029 | 0:0029 | 00030 | 000:29 | 00227 | 5 | 00029 | 00000 | 0:0029 | 00030 | 00025 | 00029 | 0:0029
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 114 79 | 1:15:49 | 1:16:11 | 1:15:49 | 1:15:51 | 1:18:23 | 5:21:38 1:15:53 1:04:30 | 1:14:10 | 1:14:10
Tiempo Estandar (5(Ttc)))| 1:14:10}

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

El tiempo estandar empleado en la actualidad para llevar a cabo el proceso de la preparacion
de la pasta de tomate es de 1 hora con 14 minutos y 10 segundos (1:14:10)
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Anélisis de resultados del Proceso de preparacion de pasta de tomate

Grafico 9.- Tiempo de preparacion de pasta de tomate

Resumen de tiempo de preparacion de pasta de tomate
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Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

De acuerdo con los resultado del grafico N°. 9, se aprecia que las actividades como; la
agrupacion de ingredientes para la preparacion de pasta de tomate ocupa un (3%), traslado a
la mesa (2%), agrupacion de los tomates (1%) con el anélisis realizado de las actividades no
requiere ningun cambio. Excepto la actividad que ocupa el mayor porcentaje con un (20%)
que es el pre cocido de los tomates que requiere un tiempo de 14.40 min dentro de este
tiempo existe horas muertas que a su vez ajustaria agregando algunas actividades que se
pueda realizar dentro de este tiempo.

Mientras que las actividades de retiro a la mesa con (1%), quitar la cascara de tomate con un
(17%) e introducir el agua con el (1%) de acuerdo con el analisis éstas actividades no
requiere ningun cambio ya que el tiempo que emplean estan acorde a las necesidades.

Las actividades como él; picado de ingredientes ocupa (5%), traslado (0.5%), refrito de
ingredientes (6%) y refrito de mantequilla con un (5%) en base al andlisis de estas actividades
no hace falta realizar ninglin cambio, ya que podria alterar negativamente la calidad del
producto.

En cambio las actividades de mezcla ocupa el (2%) y la coccion un (20%), durante éste
proceso de coccion, se identifica un tiempo improductivo de 14.43 min. Esto amerita una
combinacion de actividades donde se pueda aprovechar esa fuga de periodo.

Secuencialmente la actividad 14 que ocupa el (1%) es retiro de pasta de tomate, la actividad
15 que es el enfriado de la pasta que ocupa el (16%), en éste punto existe un tiempo

improductivo aproximado de 11.44 minutos. Es oportuno cubrir el tiempo improductivo
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incluyendo otras actividades. Y finalmente la actividad de almacenamiento ocupa el (1%), sin

presentar ningun detalle anormal.

Resumen de tiempos improductivos en el Proceso de preparacion de pasta de tomate

Tabla 21.- Tiempos improductivo

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS

Actividad Tiempos (hh:mm:ss)
Pre-coccion de tomate 00:14:40
Coccion de tomate 00:14:43
Enfriado 00:11:44
Total 00:41:07

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

Preparacion de la pifia (domingo-jueves)

Tabla 22.- Preparacion de la pifia

Tiempo estandar actual Limites % %
85 15
N° |2 ) i X . . Lectura de tiempos (cronometrico mm:seg,0) A
||+ DESCRIPCION Distancia | Unidades |Ciclos Yxi |[LC| Te |Desvest.(s)| LCI LCS Tn Tt Tte
2 dal | dia2 dad | das
1 jpacion de ing 0 mt 1 | 00206 | 00205 00207 | 0:02:08 | 00826 | 4 | 00207 | 00008 | 00158 | 0:02:15 | 00148 | 0:02:04 | 0:02:04
2 |Traslado ala mesa 3.98 mt 1 | 00118 | 00121 | 00122 00121 [ 00640 | 5 | 00120 [ 00002 | 00118 | 00122 | 0:01:08 | 001:18 | 0:01:18
N 3 [Picado de la pifia 0 mt 20 | 012:18 | 0:12:18 | 01220 01220 | 0:49:16 | 4 | 0:12:19 | 00002 | 0:1217 | 0:12:21 | 0:10:28 | 0:12:02 | 0:12:02
E 4 [Dosificado 0 mt 1 | 00105 | 001:02 | 00105 | 0:01:04 | 0:01:02 [ 0:05:18 | 5 | 0:01:04 [ 00002 | 0:01:02 | 0:01.05 | 0:00:54 | 0:01:02 | 0:01:02
@ 5 [Traslado a la cocina 1.84 mt 1 | 00030 | 0:00:29 | 0:0029 | 0:00:32 | 0:00:31 | 0:02:31 | 5| 0:00:30 [ 00001 | 0:00:29 | 0:00:32 | 0:00:26 | 0:00:30 | 0:00:30
& [ 6 |coccion 0 mt 1 | 01216 | 0:12:16 | 0:12:18 | 012:16 | 01218 | 1:0124 | 5 | 01217 [ 00001 | 0:12:16 | 01218 | 0:1026 | 0:12:00 | 0:12:00
7 |Retirado 1.06 mt 9 | 00029 | 000:30 | 00031 | 0:0032 | 0:00:33 | 00235 | 5 | 00031 [ 00002 | 00029 | 00033 | 0:0026 | 0:00:30 | 0:00:30
8 |Escurrir el jugo de la pifia 0 mt 1 | 00300 @ 0:03:00 | 00300 | 00310 [ 0:12:10 | 4 | 00303 [ 00007 | 00255 | 0:03:10 | 0:02:35 | 00258 | 0:0258
9 |Colocar 49 mt 1 | 00033 | 00033 | 0:00:36 | 0:00:36 | 0:0035 | 0:02:53 | 5 [ 00035 [ 00002 | 00033 | 0:00:36 | 0:00:29 | 00034 | 0:00:34
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 11.78 36 | 0:33:35 [ 0:33:24 I 0:34:06 | 0:33:49 | 0:33:58 | 2:31:13 0:33:44 | 0:00:27 | 0:33:17 | 0:34:11 | 0:28:41 | 0:32:59 | 0:32:59
Tiempo Estandar (£(Ttc)))| 0:32:59)

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

El tiempo estdndar empleado en la actualidad para llevar a cabo el proceso de la preparacion

de la pifia es de 32 minutos y 59 segundos (0:32:59

Analisis de resultados del Proceso de preparacion de la pifia

Grafico 10.- Tiempos de preparacion de la pifia

Resumen de tiempo de preparacion de la
pifia
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Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo
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Con respecto a los resultado del grafico N°. 10, se identifica que el tiempo empleado para la
preparacion de la pifia, empezando con las actividades de agrupacion de la materia prima
emplea un (6%), traslado con (4%) y el picado de pifias con (36%), mediante el analisis
realizado éstas primeras tres actividades se mantienen fijas, sin embargo no se descarta la
posibilidad de buscar alternativas de mejora.

Mientras que las actividades del dosificado ocupa un (3%) y traslado a la cocina requiere del
(2%), estas dos actividades se mantienen dentro del rango y no se evidencia algin tiempo
improductivo. Mientras tanto durante la actividad de coccion que ocupa un alto porcentaje de
(35%) equivalente a un tiempo de 12 min. Se pudo constatar que existe un tiempo
improductivo, ya que en el tiempo de coccion no interviene el personal, lo 6ptimo seria
adelantar actividades del proceso de preparacion de pollo. Finalmente en las ultimas
actividades como es el retiro de la olla con pifias cocinadas ocupa el (2%), destilar el jugo
ocupa el (9%) y transporte y ubicacion en la nevera ocupa el (2%) mediante el estudio

realizado éstas tres Ultimas actividades no requiere hacer ningin cambio.

Resumen de tiempos improductivos en el Proceso de preparacion de la pifia

Tabla 23.- Tiempos improductivo

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS
Actividad Tiempos  (hh:mm:ss)
Coccién de la pifia 00:11:44
Total 00:11:44

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

Preparacion del pollo

Tabla 24.- Preparacion de las pechugas de pollo

9 9
Tiempo estandar actual Limites % %
85 15|
s ] .
= - - ] - Lectura de ti t :seg,0)
ne|E DESCRIPCION Distancia | Unidades |Ciclos|  -6€1ur@ de tiempos (cronometricommiseg0) | oo 1y o] o pesvest.@)| Ll | Lcs | Tn Tt Tte
< dia 1 dia 2 dia3 dia4 dia 5
1 |Agrupacion de ingredientes 0 mt 1 0:02:03 | 0:02:03 | 0:02:03 | 0:02:03 | 0:02:03 | 0:10:15 | 5 | 0:02:03 0:00:00 0:02:03 | 0:02:03 | 0:01:45 | 0:02:00 | 0:02:00
2 [Traslado a la mesa 3.98 mt 1 0:00:37 | 0:00:38 | 0:00:37 | 0:00:39 | 0:00:38 | 0:03:09 | 5 | 0:00:38 0:00:01 0:00:37 | 0:00:39 | 0:00:32 | 0:00:37 | 0:00:37
3 | Deshuese del pollo 0 mt 1 0:05:31 0:05:32 | 0:05:33 | 0:05:33 | 0:222:09 | 4 | 0:05:32 0:00:01 0:05:31 | 0:05:33 | 0:04:42 | 0:0525 | 00525
4 |Trituracion 0 mt 2 0:10:14 | 0:10:14 | 0:10:14 | 0:10:14 | 0:10:14 | 051:10 | 5 | 0:10:14 0:00:00 0:10:14 | 0:10:14 | 0:08:42 | 0:10:00 | 0:10:00
5 [Transporte a la cocina el pollo triturado 1.85 mt 1 0:00:37 | 0:00:38 | 0:00:35 | 0:00:35 | 0:00:38 | 0:03:03 | 5 | 0:00:37 0:00:02 0:00:35 | 0:00:38 | 0:00:31 | 0:00:36 | 0:00:36
6 | Coccién del pollo por 50 min 0 mt 1 0:51:09 051:09 | 051:09 | 05109 | 32436 | 4 | 05109 0:00:03 0:51:06 | 051:12 | 0:43:29 | 0:50:00 | 050:00
| 7 |[Retitrar y escurrir el caldo 0 mt 1 0:01:28 | 0:01:31 | 0:01:31 | 0:01:28 | 0:01:30 | 0:07:28 | 5 | 0:01:30 0:00:02 0:01:28 | 0:01:31 | 0:01:16 | 0:01:28 | 0:0128
g 8 [Picado de los ingredientes 0 mt 1 0:02:12 | 0:02:10 | 0:02:13 | 0:02:11 | 0:02:12 | 0:1058 | 5 | 0:02:12 0:00:01 0:02:10 | 0:02:13 | 0:01:52 | 0:02:09 | 0:02:09
£ |9 |Refrito de los ingredientes picados 0 mt 1 | 006:10 | 0:06:15 [l 0:06:10 | 0:06:15 | 0:24:50 | 4 | 0:06:12 0:00:04 0:06:08 | 0:06:17 | 0:05:17 | 0:06:04 | 0:06:04
A {10 Mescla en general mas el pollo 0 mt 1 0:00:48 | 0:0052 | 0:00:49 | 0:00:48 | 0:0052 | 0:04:09 | 5 | 0:00:50 0:00:02 0:00:48 | 0:0052 | 0:00:42 | 0:00:49 | 0:00:49
1 S‘Uﬁ:ﬁa:zg';f'ar G IREAGET 0 mt 1 | 03040 | 03042 | 03040 | 03042 | 0:3042 | 23326 | 5 | 03041 | 00001 | 0:3040 | 03042 | 02605 | 03000 | 03000
12 | Retiro a la mesa y escurrir A5 mt 1 001:31 | 0:01:28 | 0:01:33 | 0:01:33 | 0:01:28 | 0:07:33 | 5 | 0:01:31 0:00:03 0:01:28 | 0:01:33 | 0:01:17 | 0:0129 | 00129
13 |Enfriado 0 mt 1 0:10:00 [WuskE2M 0:10:00 | 0:10:10 | 0:10:00 | 0:40:10 | 4 | 0:10:02 0:00:35 0:09:28 | 0:10:37 | 0:08:32 | 0:09:49 | 0:09:49
14 |Traslado a la nevera 55 mt 1 0:00:40 | 0:00:44 | 0:00:40 | 0:00:44 | 0:00:40 | 0:0328 | 5 | 0:00:42 0:00:02 0:00:39 | 0:00:44 | 0:00:35 | 0:00:41 | 0:00:41
15 | Limpiar y oredenar el area 10m2 mt 1 0:15:00 | 0:15:205 | 0:15:05 0:15:00 | 1.00:10 | 4 | 0:15:03 0:00:04 0:1458 | 0:1507 | 0:12:47 | 0:14:42 | 0:14:42
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 12.83 16 | 2:18:40 | 2:20:29 | 2:19:01 | 2:19:09 | 2:18:54 | 10:06:34 2:18:55 | 0:01:00 | 2:17:55 | 2:19:55 | 1:58:04 | 2:15:47 | 2:15:47
Tie! Estandar (Z(Ttc 2:15:47,

TIEMPO TOATAL ESTANDAR EN PREPARAR LOS 3 INGREDIENTES [JHIPRG

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo
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El tiempo estdndar empleado en la actualidad para llevar a cabo el proceso de la preparacion
de las pechugas de pollo es de 2 horas 15 minutos y 47 segundos (2:15:47), sumando un
tiempo total de 4 horas con 2 minutos y 56 segundos (04:02:56) respecto a los tres

procesos

Analisis de resultados del Proceso de preparacion del pollo

Grafico 11.- Tiempos de preparacion de pollo

Resumen de tiempo de preparacion de pollo
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Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

De acuerdo con los resultado del grafico N°.11, se aprecia que las actividades de; agrupacion
de ingredientes requiere de (2%) del tiempo total, traslado con (0,5%), deshuesado de pollo
con un (4%), mediantes el analisis los tiempos empleados son normales, sin embargo éstas
tres actividades se pueden adelantar combinando con el proceso de la preparacion de la pasta
de tomate.

Mientras tanto la actividad de trituracion de pollo con (7%) y transporte del pollo triturado a
la cocina con (0.4%), a través del analisis realizado, la actividad no requiere ningun cambio
ya que esta actividad requiere la intervencion del personal para el triturado del pollo.

La actividad con un alto porcentaje de (36%) es la coccién del pollo, equivalente a un tiempo
de 50 minutos, mediante el andlisis de ésta actividad, se concluyd que la mencionada
actividad no requiere la intervencion del personal, lo cual es I6gico que durante el tiempo de
coccion existe un alto tiempo improductivo.

Las actividades siguientes de; escurrir el caldo del pollo con (1%), picado de ingredientes con
(2%), refrito con (4%) y la dosificacion con (0,6%) no requiere ningun cambio, excepto la

actividad de coccion de nuevo conjuntamente con el refrito ocupa (22%) que requiere un
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tiempo de 30 min, durante ese periodo el personal tiene un tiempo improductivo, lo éptimo

seria aprovechar asignando otras actividades.

Finalmente las actividades de traslado ocupa el (1.1%), enfriado un (7%) ocupando un tiempo

de 9.49 min de acuerdo al analisis se puede realizar una combinacion de actividades para

aprovechar el tiempo, y la actividad de traslado con (0,5%) y culminando con la actividad de

limpieza con un (11%) que no requieren cambios.

Resumen de tiempos improductivos en el Proceso de preparacion del pollo

Tabla 25.- Tiempos improductivo

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS

Actividad

Tiempos (hh:mm:ss)

Coccion del pollo

00:48:56

Coccion de pollo dosificado

00:29:19

Enfriado de pollo

00:09:49

Total

01:28:04

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

Actividades y tiempos de ejecucion del Proceso de picado de carnes y preparacion de

ingredientes (domingo-jueves)

Tabla 26.- Picado de carnes y preparacién de ingredientes

) - % %
Tiempo estandar actual Limites
85 15
g Lectura de tiempos (cronometrico mm:seg,0)
N° 6 DESCRIPCION Distancia | Unidades |Ciclos >xi [LC| Te Desvest. (6)| LCI LCS Tn Tt Tte
< dia 1 dia 2 dia 3 dia4 dia5
1= cién de cames 0 m 2 | 00400 | 00405 | 00400 | 0:0402 | 00405 [ 02042 | 5 | 00402 | 00008 | 00400 | 00405 | 00326 | 00357 | 00857
2 | 2-Traslado a la mesa 34 mt 2 | 00042 | 00043 | 00044 | 0:0043 | 00044 [ 00336 | 5 | 00043 | 00001 | 00042 | 00044 | 00037 | 00042 | 00042
Y friEmbibe= 0 mt 6 | 11308 | 11303 oM 11358 | 14350 | 45403 | 4 | 11331 | 00028 | 11303 | 14359 | 10229 | 14152 | 11152
4 [4- Trashdo a la nevera 27 mt 2 | 00200 | 00205 | 00205 | 00200 | 00201 [ 01041 | 5 | 00202 | 00008 | 00200 | 00205 | 00144 | 00159 | 00159
5 ;;Jf\a%';’pac'ﬁ" GOl R S RAC 0 mt 1 | 00200 | 0:0200 | 0:0201 | 00202 | 00203 | 01006 | 5 | 00201 | 00001 | 0:0200 | 00203 | 00143 | 00158 | 00158
6 [2.-Traslado a la mesa 34 mt 2 | 00131 | 00133 | 00134 | 00131 | 00134 | 00743 | 5 [ 00133 | 00002 | 00131 | 00134 | 0019 | 00131 | 00131
7 [3-Trituracien 0 mt 3| 00609 JIE0XEN| 00608 | 00609 | 00608 [ 02434 | 4 | 00608 | 00003 | 00606 | 00611 | 00513 | 0:0600 | 00600
8 [4- Traslado alarevera 27 mt 1 [ 00032 | 00032 | 00032 | 00032 | 00032 [ 00240 | 5 | 00032 | 00000 | 00032 | 0:0032 | 00027 | 0:0031 | 00031
Y e RO LA ] 0 mt 1 | 00225 | 00225 | 00223 | 00225 | 00223 | 0:1201 | 5 | 00224 | 00001 | 00223 | 00225 | 00203 | 00221 | 00221
preparado del ajf pimienta
< |10]2- Trashado a la mesa 34 m 2 | 00103 | 00103 | 00103 | 00103 | 00103 [ 00515 | 5 | 00103 | 00000 | 00103 | 00103 | 00054 | 00102 | 00102
' [11[3- Picado de los i 0 mt 3 | 00710 | 007:10 | 00709 | 007:10 | 0070 [ 028:40 | 4 | 00710 | 00000 | 007:10 | 00710 | 00605 | 0:07:00 | 007:00
5
£ | 124 Realizar el lcuado de tomate-aity cerni 0 mt 2 | 00507 | 00507 | 00508 | 00507 | 00508 | 02537 | 5 | 00507 | 00001 | 00507 | 00508 | 00421 | 0:0500 | 00500
13[5.- Realizar la mescla 0 mt 1 [ 00120 | 00120 | 00120 | 00120 | 00120 | 006:40 00120 | 00000 | 00120 | 00120 | 00108 | 00118 | 00118
14 ?c';rgg‘;:o”)a’ CDLBABEEAS TS 0 m | 15 | 01350 | 01356 | 0:1353 | 01350 | 01356 | 10925 | 5 | 04353 | 00003 | 0:1350 | 01356 | 01148 | 01334 | 0:1334
i [/ Cel s DI FTES (e 0 m | 15 | 01340 [NERVIMNEEYIM 01341 | 04341 | 04102 |3 | 04341 | 00003 | 04337 | 04344 | 01138 | 01322 | 01322
| [ (Pimienta)
i [ T aILB RIS €A 0 m | 84 | 02150 | 02150 | 02158 | 02158 | 02155 | 14931 | 5 | 02154 | 00004 | 02150 | 02158 | 04837 | 02125 | 02125
| |recipientes pequefios (aji)
o] - T BE S ey | g m | 83 | 02041 | 02044 | 02043 | 02043 [NENHUM 12251 | 4 | 02043 | 00002 | 02041 | 02044 | 01736 | 02045 | 02015
pequefios (mayonesa)
i [ eI SOEEITE Ty 0 m | 83 02036 | 02034 | 02035 | 020:36 | 12221 | 4 | 02035 | 00001 | 02034 | 02037 | 01730 | 02007 | 02007
70 recipientes pequefios (Salsa de tomate;
19|11~ Colocacion en la nevera 25 mt 7 00354 | 00354 | 00351 | 00352 | 01922 | 5 | 00352 | 00002 | 00351 | 00354 | 00318 | 00347 | 00347
P [ L AT A L) 15 m2 | 1 | o03s00 03505 | 03508 | 03500 | 22013 | 4 | 03503 | 000:19 | 03444 | 03522 | 02948 | 03416 | 03416
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 33.1 313 | 3:56:32 | 3:57:41 | 3:57:31 | 3:57:48 | 3:57:50 [16:36:03| | 3:57:19 | 0:01:15 | 3:56:04 | 3:58:34 | 3:20:43 | 3:51:59 | 3:51:59
Tiempo Estandar (£(Ttc))) 3:51:59

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo
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El tiempo estdndar empleado en la actualidad para llevar a cabo Proceso de picado de carnes y

preparacion de ingredientes es de 3 horas con 51 minutos y 59 segundos (3:51:59)

Andlisis de resu

Itados del Proceso de picado de carne y preparacion de otros in

gradientes
Grafico 12.- Tiempo de picado y preparacion de ingredientes
Resumen de tiempo de picado de carnes y preparacion de
ingredientes
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Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

Referente al resultado del grafico N°.12, se identifica que las actividades para el picado y

preparacion de ingredientes, estan acorde al tiempo requerido

lo que no requiere ningln

cambio. Lo que si esta claro, es que con el mejoramiento se podria reducir el tiempo y se

asignarian de mejor manera las actividades a los trabajadores.

Actividades y tiempos de ejecuciéon del proceso de traslado de insumos preparados y

horneado de pizzas (domingo-jueves)

Traslado de insumos preparados

Tabla 27.-Traslado de insumos preparados

Tiempo estandar actual

Limites

%|

%!

85

15|

DESCRIPCION

Distancia

Unidades

Ciclos

lectura

de tiempos (cronol

etrico mm:;

seg,0)

dia 1

dia 2

dia3

dia 4

dia 5

LC

Te

Desvest. (6)

LCI

LCs

T

Tt

Tt

213

mt

0:04:13

0:04:15

0:04:13

0:04:15

0:04:13

0:21:09

0:04:14

0:00:01

0:04:13

0:04:15

0:03:36

0:04:08

0:04:08

Trasladar las pizzas p

z
N (= | ACTI

| Trasladar la pasta de tomate, pifia y el pollo

15

mt

0:03:43

0:03:41

0:03:43

0:03:43

0:03:41

0:18:31

0:03:42

0:00:01

0:03:41

0:03:43

0:03:09

0:03:37

0:03:37

En cuatro recipientes Separar cantidades
considerables de los ingredientes y trasladar al
area del horneado

w

Personal 6

125

mt

0:16:40

0:16:42

0:16:44

0:16:44

0:16:40

12330

0:16:42

0:00:02

0:16:40

0:16:44

0:14:12

0:16:19

0:16:19

TIEMPO PROMEDIO TOTAL

54.8

0:24:36

0:24:38

0:24:40

0:24:42

0:24:34

2:03:10

0:24:38

0:00:04

0:24:34

0:24:42

0:20:56

0:24:05

0:24:05

Tie Estandar (X(Ttc)))

Elaborado por: Grupo de investigadores

Fuente: Pizzeria Di Angelo

El tiempo estandar empleado en la actualidad para llevar a cabo Proceso de traslado del total

de carnes y preparacion de ingredientes es de 24 minutos y 05 segundos (00:24:05)
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Analisis de resultados del Proceso de traslado de insumos preparados y horneado de
pizzas

Grafico 13.- tiempo de traslado de ingredientes preparados

Resumen de tiempos de traslado de insumos
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Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

De acuerdo con los resultado del grafico N°.13, se identifica un 44%, para la actividad de
trasladar los ingredientes del area de amasado a una distancia 27.3 metros que esta ubicado en
la planta alta, en esta actividad se utiliza una estanteria movil y se lleva 10 columnas de pizzas
en cada estanteria en un tiempo de 2min utilizando 2 ciclos, de mismo modo la actividad de
un 38% es el de traslado de ingredientes que realiza manualmente de una distancia de 15.
Metro y son ubicados en la cocina que esta ubicado en la parte trasera del area comercial.

Para la actividad 14% es separar los ingredientes que se va ocupar dependiendo el pedido,
mientras que para la actividad del traslado de ingredientes separados es de un porcentaje 4%
ya que la distancia es de 12,3 metros que esta ubicado en la cocina en la parte posterior del

area de comercializacion con el analisis a estas actividades no requieren cambios.

Actividades y tiempos de ejecucién del proceso de 6rdenes de pedido (Domingo-Jueves)

Tabla 28.- Emision de érdenes de pedido

0 0
Tiempo estandar actual Limites % %
85 15
R E ) lectura de tiempos (cronometrico mm:seg,0)
ZG DESCRIPCION Distancia | Unidades |Ciclos Yxi [LC| Te |[Desvest (s)| LCI LCS Tn Tt Tte
< dial | dia2 | dia3 | dia4 | dia5
1 [Recepcion del pedidos 0 mt 84 | 0:4230 | 04233 | 042:34 | 0:4230 | 0:42:34 | 332:41 | 5 | 042:32 | 00002 | 0:42:30 | 042:34 | 0:36:09 | 0:4135 | 0:41:35
2 |Emitir el orden de pedido al personal del horno 189 mt 84 | 0:1209 | 01209 | 0:1209 | 0:1209 | 012:09 | 1:0045 | 5 | 01209 [ 00000 | 0:1209 | 012:09 | 0:1020 | 0:1153 | 0:1153

TIEMPO PROMEDIO TOTAL 189 168] 0:54:30] 0:54:42] 0:54:43] 0:54:39] 0:54:43] 4:33:26] | o5ad1|  0:00:02] 0:54:39 0:54:43) 0:46:29 0:53:27] 0:53:27
| Tiempo Estandar (Z(Tf tc)))
Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

El tiempo estandar empleado en la actualidad para llevar a cabo Proceso de recepcion y orden
de pedido es de 53min 27 segundos (0:53:27)



Analisis de resultados del Proceso de recepcion y 6rdenes de pedido

Grafico 14.- Recepcion y orden de pedido
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Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo
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Previo a los resultados como se muestra en el grafico N°. 14, se identifica que la actividad de

recepcion de pedido y emisién del orden del pedido, no existe ninguna anomalia en la, pero

se aclararia que estos tiempos no son secuenciales por lo que el personal 6 lleva unos tiempos

improductivos.

Actividades y tiempos de ejecucién del proceso de horneado de pizzas (Domingo-Jueves)

Tabla 29.- Elaboracion de pizza

%

%!

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

Tiempo estandar actual Limites 3 5
. |5 A . : " " lectura de tiempos (cronometrico mm:seg,0) 7
Q 2 i v
z|Q DESCRIPCION Distancia | Unidades |Ciclos Gial Gia2 Gia3 Giad G5 Yxi [LC| Te |Desvest.(s)| LCI LCS ™ Tt Ttc
|  |Tomar la masa de la estanteria 1 mt 1 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:09 [ 0:0045 | 5 | 0:00:09 0:00:01 0:00:08 | 0:00:10 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:09
< |Esparcir la pasta de tomate en todo la superfice 05 mt 1 0:00:14 | 0:00:16 | 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:01:15 | 5 | 0:00:15 0:00:01 0:00:14 | 0:00:16 | 0:00:13 | 0:00:15 | 0:00:15
< Colocacion del queso 0 mt 1 0:01:220 | 0:01:22 | 0:01:20 | 0:01:25 | 0:01:25 [ 0:06:52 | 5 | 0:01:22 0:00:03 0:01:20 | 001:25 | 0:01:10 | 0:0121 | 0:01:21
% | © [Colocacion de los i 0 mt 1 0:02:50 | 0:02:55 | 0:02:53 | 0:02:50 | 0:02:55 | 0:14:23 | 5 | 0:02:53 0:00:03 0:02:50 | 0:02:55 | 0:02:27 | 0:02:49 | 0:02:49
é | ~ |Trasladar al horno pizza Familiar il mt 21 | 00007 | 0:0007 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:07 [ 0:00:35 | 5 | 0:00:07 0:00:00 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07
E o |Hornear a 250° Familiar por 5 min 0 mt 21 1:45:00 | 1:45:00 | 1:45:00 | 1:45:00 | 1:45:00 | 8:45:00 | 5 | 1:45:00 0:00:00 1:45:00 | 1:45:00 | 1:229:15 | 1:42:38 | 1:42:38
Hornear a 250°pizza mediano por 5 0 mt 8 0:40:00 | 0:40:00 | 0:40:00 | 0:40:00 | 0:40:00 | 3:220:00 | 5 | 0:40:00 0:00:00 0:40:00 | 0:40:00 | 0:34:00 | 0:39:06 | 0:39:06
Hornear a 250° pizza pequefio por 5 0 mt 1 0:05:00 | 0:05:00 | 0:05:00 | 0:05:00 | 0:05:00 [ 0:25:00 | 5 | 0:05:00 0:00:00 0:05:00 | 0:05:00 | 0:04:15 | 0:0453 | 0:04:53
E:::‘l; rde' ISTOPEIETENEEOENAY | g6 m | 21 | 00004 | 00006 | 0:0004 | 00007 | 00007 | 00028 |5 | 00006 | 00002 | 0:0004 | 0:0007 | 00005 | 00005 | 00005
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 4.12 76| 2:34:44) 2:34:54| 2:34:48| 2:34:53| 2:34:59| 12:54:18 2:34:52 0:00:08| 2:34:43] 2:35:00( 2:11:38| 2:31:23] 2:31:23
Tiempo Estandar (2(Tto))) [IPEREE]

El tiempo estandar empleado en la actualidad para llevar a cabo Proceso de horneado de pizza

es de 2 minutos con 31y 23 segundos (02:31:23)
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Analisis de resultados del Proceso de horneado de pizzas

Grafico 15.- Tiempo de elaboracién de pizza
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Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

De acuerdo con los resultado del grafico N°.15, las actividades que integran este proceso

manejan un tiempo normal y estable.

Actividades y tiempos de ejecucién del proceso de servicio al cliente (Domingo-Jueves)

Tabla 30.- Servicio al cliente

Tiempo estandar actual Limites ;? Z/;
B SE DESCRIPCION Distancia | Unidades |Ciclos d:zclt“'" dzi‘g%s—%r:";'mri;‘; Tm'se%g = i [Le| Te |Desvest@| LCi Lcs Tn Tt Tte
S |Procede a servir 6.15 mt 84 | 021:15 | 02115 | 021:16 | 021:15 | 02116 | 146:17 | 5 [ 02115 0:00:01 02115 | 021:16 | 0:18:04 | 022047 | 02047
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 6.15 84| 0:21:15| 0:21:15] 0:21:16] 0:21:15] 0:21:16] 1:46:17| 0:21:15 0:00:01 0:21:15] 0:21:16] 0:18:04] 0:20:47| 0:20:47
| Tiempo Estandar (Z(T' tc)))mﬂ

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

El tiempo estandar empleado en la actualidad para llevar a cabo Proceso del servicio al cliente
es de 20 minutos y 47 segundos (0:20:47)

Analisis de resultados del Proceso de servicio al cliente

Grafico 16.- Servicio al cliente
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Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo
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Finalmente en esta actividad no se realizara ningun cambio porque los tiempos que se

manejan son éptimo.

Actividades y tiempos de ejecucion del Proceso de amasado (Viernes-Sabado)

Tabla 31.- Tiempo estandar actual Amasado viernes y sabados

%)|

%

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

Tiempo estandar actual Limites & 15
S ) Lectura de tiempos (cronometrico mm:seg,0) Desvest.
N° la DESCRIPCION Distancia |Unidades | Ciclos - - - - Yxi |LC| Te © LCI LCS Tn Tt Tte
< dia1 dia 2 dia4 dia5
f R el Eal || m | 1 (000402000403 [NEVEEN 0004:09 | 000402 | 00:16:16 | 4 | 00404 | 0:00:10 | 00354 | 0:04:14 | 00327 | 00359 | 0:0359
elaboracion de la masa.
2 [Traslado a lamesa 3.32 m__| 3 [000209]0002:0800:0207 | 000208 | 000207 [00:1039 | 5 | 0:02:08 [ 0:0001 | 00207 | 00209 | 0:0149 | 00205 | 00205
3 |Pesaje de los ingredientes 0 mt 1 |00:04:51 Me[XIZE7H 00:04:50 [ 00:04:50 | 00:04:51 | 00:19:22 | 4 | 0:04:50 | 0:00:02 | 0:04:49 | 0:04:52 | 0:04:07 | 0:04:44 | 0:04:44
4 [Traskdo a la tolva 1.85 m__| 2 |000205]00:02:04 ] 00:02:05 | 000204 | 00:02:05 [00:1023 | 5 | 00205 [ 00001 | 00204 | 0:0205 | 00146 | 00202 | 00202
5 E;jgf;cmde [en (gt 0 m | 1 | 00250 | 00258 | 00258 [UTM 00257 [00:1152| 4 | 00258 | 00002 | 00256 | 00300 | 0:02:31 | 00254 | 0:0254
Trasladar los 16 ftros de agua
6 |agregando mantequilla y levadura a 25 mt 1 [00:01:30 | 00:01:30 | 00:01:30 | 00:01:30 | 00:01:30 | 00:07:30 | 5 | 0:01:30 | 0:00:00 | 0:01:30 | 0:01:30 | 0:01:16 | 0:01:28 | 0:01:28
7 lcaﬁfcc.f: 0 m__| 1 [004500]004500]00:15:00 | 004500 001500 [01:15:00| 5 | 01500 [ 0:0000 | 01500 | 04500 | 0:12:45 | 04440 | 01440
E‘v’:;ﬁlf;dgbtg;’gfg“:m 0 m | 1 [0001:35]000130(00:0135 | 0001:30| 000132 | 000742 | 5 | 0:01:32 | 0:00:03 | 0:01:30 | 0:01:35 | 0:01:19 | 00130 | 0:01:30
9 |Amasado 0 m | 1 [00:2002[00:1000|00:10:04|00:10:07 |00:1008 [ 005021 | 5 | 0:1004 | 0:00:03 | 01001 | 0:1008 | 0:08:34 | 00951 | 00951
10| Traslado de la mesa a la mesa 154 m__ | 2 |000201]00:0202] 000202000201 | 000203 [00:1009 | 5 | 00202 | 00001 | 00201 | 0:0203 | 00144 | 00159 | 00159
Amazado manualmente 0 m | 1 [00150000:1501|00:1502 001500 [001502 [01:1505| 5 | 01501 | 0:00:01 | 01500 | 0:1502 | 0:12:46 | 0:14:41 | 0:1441
o Reposo (fermentacion) 0 mt 1 [00:15:00 | 00:15:00 | 00:15:00 [ 00:15:00 | 00:15:00 | 01:15:00 | 5 | 0:15:00 | 0:00:00 | 0:15:00 | 0:15:00 | 0:12:45 | 0:14:40 | 0:14:40
2| 11|corte y Pesaje 2.25 m | 168 [003103[00:3103|00:31:01 NEIEEN 003101 [ 020408 | 4 | 03102 | 0:00:06 | 03056 | 0:31:08 | 02623 | 03020 | 03020
§ 12|Estirado y formado 0 mt_ | 168 | 000447 | 00:04:44 | 00:04:44 | 0004:45 | 000446 | 002346 | 5 | 00445 | 00001 | 00444 | 0:04:47 | 00402 | 004:39 | 00439
13 (T;ﬂ?:;:;a'mrm Lzl 1.64 m | 42 |00:0454 0004553 | 000454 | 000455 | 000454 002430 | 5 | 0:0454 | 00001 | 0:0453 | 0:0455 | 0:04:10 | 0:04:47 | 0:04:47
14 |Precocer 150°C por 5 min 0 mt__| 42 |033000]03:30:0003:30:00 | 03:30:00 | 033000 | 17:3000| 5 | 3:3000 | 0:00:00 | 3:30:00 | 3:30:00 | 25830 | 325:17 | 32517
15|Retiro  la estanteria 2 m | 42 |000455|00:0453 | 00:0454 | 000455 | 000454 [ 002431 | 5 | 00454 | 00001 | 00453 | 0:0455 | 0:04:10 | 00448 | 00448
16 (T;:iﬁoa:)lmrm ARG 1.64 m | 16 |00:01:12 00012 | 00012 000112000112 | 000600 | 5 | 0:01:12 | 0:00:00 | 0:01:12 | 0:01:12 | 00101 | 0:01:10 | 0:01:10
17|Precocer 150°C por 5 min 0 m | 16 |012000|01:2000]01:20:00 | 01:20:00 |01:20:00 | 06:4000| 5 | 12000 | 0:00:00 | 120:00 | 1:2000 | 1:08:00 | 118:12 | 1:18:12
18|Refiro a la estanteria 2 m_ | 16 |000112]000112 000112 | 000112 | 000112 | 00:06:00] 5 | 00112 | 00000 | 00112 | 00112 | 00L0L | 00L10 | 00110
19 g::'j:;;'mrm FEABEL 164 mt 2 [00:00:14|00:00:14 | 0000:14 | 00:00:14 [ 00:00:14| 00:01:10| 5 | 0:00:14 | 000:00 | 0:00:14 | 0:00:14 | 000:12 | 0:00:4 | 0:00:14
20 [Precocer 150°C por 5 min 0 m__| 2 |00:1000]00:10:00  00:10:00 | 00:10:00 | 00:10:00 | 005000 | 5 | 0:1000 | 0:00:00 | 0:10:00 | 0:10:00 | 0:08:30 | 0:09:46 | 0:0946
21|Retiro a la estanteria 2 m | 2 [000014[00:00:14|00:00:14 | 0000:14 | 00:00:14 [00:01:10| 5 | 00014 | 0:00:00 | 000:14 | 0:00:14 | 0:00:12 | 000:14 | 00014
22|Amado 0 m_ | 168 | 01012 0:10415 | 0:10:14 | 0:10:13 [ 004054 4 | 0:10:13 | 0:0002 | 0:10:11 | 0:10:16 | 0:0841 | 0:10:00 | 01000
23|Enfundado 0 m | 1 | 00444 | 00446 | 00445 | 0:0446 | 0:04:44 [00:2345| 5 | 00445 | 00001 | 00444 | 0:0446 | 0:0402 | 00439 | 0:04:39
24 |Limpiar y Ordenar el area 15 mt 1 | 01006 | 0:10:06 | 0:10:07 | 0:10:09 | 0:10:09 |00:50:37 | 5 | 0:10:07 | 0:00:02 | 0:10:06 | 0:10:09 | 0:08:36 | 0:09:54 | 0:09:54
TIEMPO PROMEDIO TOTAL | 37.38 702_|07:29:47]07:29:45]07:30:10]07:30:05]07:29:50[ 12:35:50] _|07:29:48]00:00:36 07:30:23]06:22:1907:19:40[07:19:40
Tiempo Estandar (X(Ttc)))

El tiempo estandar empleado en la actualidad para llevar a cabo el proceso del amasado y pre

cocido de la misma es de 7 horas con 19min y 40 segundos (7:19:40)



Anélisis de resultados del proceso de amasado

Grafico 17.- Tiempo de elaboracion de la masa
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Resumen de tiempo de proceso del amasado
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Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

En base a los resultado del grafico N°.17, del 100% analizado. Se concluye que el analisis

del mismo modo que en la produccion de domingo a jueves, simplemente se diferencian

€s

en

los tiempos, ya que en estos dias (viernes y sabado) se duplican la produccion referente a los

otros dias de la semana.

En la actividad de coccion de levadura y mantequilla con el (4%) ocupa un tiempo de 14.

min, donde el operario no realiza ninguna actividad. Mientras que la actividad del amasado

la maquina ocupa el (2%) en esta actividad el personal tiene un tiempo improductivo de 9.

min. Ya que no interviene la mano del hombre.

40
en
51

La actividad de reposo (fermentacién) ocupa (3%) con un tiempo de 14.40 min 40seg, que a

su vez la actividad no requiere del personal, lo que hace entender, que hay un desperdicio

de

tiempo. La actividad que mayor tiempo ocupa es el pre cocido de las masas tanto de las pizzas

familiares, medianas y pequefias ocupando un tiempo de 4 horas con 53 minutos y

15

segundos (04:53:15). No se descarta alguna alternativa de optimizacion de tiempos para el

proceso.

La actividad de limpieza ocupa con (4%) que requiere un tiempo de 9.54 min, un avance

de

porcentaje de ésta actividad puede ser aprovechada dentro de los tiempos improductivos

previos.



Resumen de tiempos improductivos en el Proceso de amasado

Tabla 32.- Tiempos improductivos (v-s)

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS

Actividad Tiempos (hh:mm:ss)
Coccidn de levadura y mantequilla 00:14:40
Amasado 00:09:51
Fermentacion 00:14:40
Total 00:39:11

Elaborado por: Grupo de investigadores

Fuente: Pizzeria Di Angelo
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Actividades y tiempos de ejecucion del Proceso de preparacion de pasta de tomate, pifia

y el pollo (Viernes-Sabado)

Preparacion de pasta de tomate

Tabla 33.- Tiempo estandar actual Preparacion de pasta de tomate (v-s)

] — % %
Tiempo estandar actual Limites 3 5
S
= . Lectura de tiempos (cronometrico mm:seg,0 .
Ne| 5 DESCRIPCION Distancia | Unidades | Ciclos wos { 99 | v fic| Te [PV o | es | o | T | Tee
< dial | dia2 | dia3 | diad | dia5 ©
Py FOUEEGBLIERES AR || g mt 1 00357 | 00358 | 0:0359 | 0:0358 | 04552 | 4 | 00358 | 0:0001 | 00357 | 0:0359 | 0:0322 | 00353 | 00353
preparacion de pasta de tomate
2 [Traslado a la mesa 319 mt 1| 00110 0:01:10 | 001:12 | 0:01:13 | 00445 | 4 | 00111 | 0:0002 | 0010 | 0:01:13 | 00101 | 0:01:10 | 001:10
3 ':gi’;i’i:;b IBEEBYIELD| g mt 1 | 00045 | 00048 | 0:0045 | 0:00:46 | 0:0048 | 0:0352 | 5 | 0:00:46 | 0:00:01 | 00045 | 0:00:48 | 0:00:39 | 0:0045 | 0:00:45
4 |Pre-cocer en 25 litros de agua 0 mt 1| 02500 | 02500 | 02500 | 02500 | 02500 | 20500 | 5 | 02500 | 00000 | 02500 | 02500 | 02115 | 02426 | 02426
5 |Retiro a la mesa 1.1 mt 1 0:00:44 | 0:00:41 | 0:0045 | 0:00:41 | 0:00:45 | 0:03:36 | 5 | 0:00:43 | 0:00:02 | 0:00:41 | 0:00:45 | 0:00:37 | 0:00:42 | 0:00:42
6 |Quitar la cascara del tomate 0 mt__| 130 | 02343 02345 | 02340 11108 | 3 | 02343 | 00018 | 02325 | 02401 | 02009 | 02311 | 02311
7 |Introducir el agua fria (16 It) 0 mt 1 | 0:00:58 | 0:01:02 | 0:01:00 | 0:01:02 | 0:00:58 | 0:05:00 [ 5 [ 0:01:00 | 0:00:02 | 0:00:58 | 0:01:02 | 0:00:51 | 0:00:59 | 0:00:59
o | 8 [Raelbadctiaioicetcl, 0 mt 1 | 00653 | 00653 | 00655 | 00654 02735 | 4 | 00654 | 00017 | 00637 | 00711 | 00552 | 006:44 | 0:06:44
= pimiento .
5
2| o [HatuacCCrE s 116 mt 1 | 00035 | 00033 | 00035 | 0:0031 | 0:0031 | 0:02:45 | 5 | 0:00:33 | 0:00:02 | 00031 | 0:00:35 | 0:0028 | 0:0032 | 0:00:32
& ingredientes picados
10| Refrito de ingredientes picados 0 mt 1| 00542 | 00543 00543 01708 00543 | 00003 | 0:05:39 | 00546 | 0:0451 | 00535 | 00535
11 [adoleala e o 0 mt 1 | 00444 | 00344 | 00443 00444 | 01755 | 4 | 00429 | 00019 | 00410 | 00448 | 00348 | 00423 | 0:0423
orégano, mantequilla mas sal
12 |Mescla de los ingredientes refritos 0 mt 0:01:30 | 0:01:32 | 0:01:30 | 0:01:33 | 0:01:33 | 0:07:38 | 5 | 0:01:32 | 0:00:01 | 0:01:30 | 0:01:33 | 0:01:18 | 0:01:30 | 0:01:30
13 Coccion 0 mt 1| 02504 | 02504 | 02503 | 02508 | 02504 | 20518 | 5 | 02504 | 0:0000 | 02503 | 02504 | 021:18 | 02430 | 02430
14 E::gﬂz;’amdemmeymma' 0.9 mt 1 | 00050 | 00051 | 0:0052 | 00051 | 0:0051 | 0:04:15 | 5 | 0:0051 | 0:00:00 | 00051 | 0:0051 | 0:00:43 | 0:0050 | 0:00:50
15| Enfriado 0 mt 1| 02200 | 022:00 | 02200 | 022100 12800 | 4 | 02200 | 00019 | 02141 | 02249 | 0:18:42 | 02130 | 02130
16 RS ERY 3.05 m | 1 |00040 | 00039 | 0:0039 | 0:0040 | 0:0039 | 00317 00039 | 00000 | 0:0039 | 0:00:40 | 000:33 | 0:0039 | 0:0039
almacenamiento
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 2:04:14 | 2:02:42 | 2:04:15 | 2:04:18 | 2:03:50 | 8:43:04 2:04:05 1:45:28 | 2:01:18 | 2:01:18
Tiempo Estandar (X(Ttc)))[ 2:01:18|

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

El tiempo estandar empleado en la actualidad para llevar a cabo el proceso de la preparacion

de la pasta de tomate es de 2 horas con 1 minutos y 18 segundos (2:01:18)



Analisis de resultados del Proceso de preparacion de pasta de tomate

Grafico 18.- Tiempo de preparacion de pasta de tomate
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Resumen de tiempo de preparacion de pasta de tomate
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Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo
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De acuerdo al andlisis del grafico, la actividad que ocupa un porcentaje (20%) elevado es el

pre cocido de los tomates, que requiere un tiempo de 24.26 min dentro de este tiempo existe

tiempos muertos.

En las actividades de mezcla que ocupa el (1%) y la coccion un (20%), durante éste proceso

de coccion, se identifica un tiempo improductivo de 24.30 min. Esto amerita una

combinacidn de actividades donde se pueda aprovechar la fuga de tiempo.

Secuencialmente la actividad 14 que ocupa el (1%) es retiro de pasta de tomate, la actividad

15 que es el enfriado de la pasta ocupa el (18%), dentro de estos periodos se constata un

tiempo improductivo aproximado de 21.30 minutos.

Resumen de tiempos improductivos en el Proceso de preparacion de pasta de tomate

Tabla 34.- Tiempos improductivo

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS
Actividad Tiempos (hh:mm:ss)
Pre-coccion de tomate 00:24:26
Coccion de tomate 00:24:30
Enfriado 00:21:30
Total 00:41:07

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo



Preparacion de la pifia

Tabla 35.- Tiempo estandar actual de Preparacion de la pifia (v-s)

72

Tiempo estandar actual Limites % %,
85 15
0| > ; : .
N 5 DESCRIPCION Distancia | Unidades| Ciclos| -°Cr® d tlempos (cronometrico mmiseg.0) | o |y 6| Def;’f St ar | Les | Tt Tte
< dia 1l dia 2 dia 4 dia 5
| 1 |Agrupacion de ingredientes 0 mt 1 | 00406 | 00405 0:04.07 | 0:04:08 | 0:16:26 | 4 | 0:04:06 | 0:00:08 | 0:03:58 | 0:04:15 | 0:03:30 | 0:04:01 | 0:04.01
2 [Traslado ala mesa 3.98 mt 2 0:02:18 | 0:0221 | 0:02:22 0:02:21 | 0:11:40 | 5 | 0:02:220 | 0:00:02 | 0:02:18 | 0:02:22 | 0:01:59 | 0:02:17 | 0:02:17
o 3 |Picado de la pifia 0 mt 40 | 0:224:00 | 0:24:15 | 0:24:04 0:24:00 | 1:36:19 | 4 | 0:24:05 | 0:00:11 | 0:23:54 | 0:24:15 | 0:20:28 | 0:23:32 | 0:23:32
S | 4 |Dosificado 0 mt 1 [ 00135 | 001:32 | 0:01:35 | 00134 | 001:32 | 00748 | 5 | 00134 [ 0:0002 | 001:32 | 0:01:35 | 00120 | 0:01:31 | 0.01:31
@ 5 |Traslado a la cocina 1.84 mt 1 0:00:30 | 0:00:29 | 0:00:29 | 0:00:32 | 0:00:31 | 0:02:31 | 5 | 0:00:30 | 0:00:01 | 0:00:29 [ 0:00:32 | 0:00:26 | 0:00:30 | 0:00:30
& | 6 [coccién 0 mt 1 | 0:20:00 | 0:20:00 | 0:20:00 | 0:20:00 | 0:20:00 | 1:40:00 | 5 | 0:20:00 [ 0:00:00 | 0:20:00 | 0:20:00 | 0:17:00 | 0:19:33 | 0:19:33
7_[Retirado 1.06 mt 1 [ 0:00:29 | 0:00:30 | 0:00:31 | 0:00:32 | 0:00:33 | 0:02:35 | 5 | 0:00:31 [ 0:00:02 | 0:00:29 | 0:00:33 | 0:00:26 | 0:00:30 | 0:00:30
8 |Escurrir el jugo de la pifia 0 mt 1 0:03:00 @ 0:03:00 | 0:03:00 | 0:03:10 | 0:12:10 | 4 | 0:03:03 [ 0:00:07 | 0:02:55 | 0:03:10 | 0:02:35 | 0:02:58 | 0:02:58
9 |transporte al congelador 4.9 mt 2 | 001:33 | 0:01:33 | 0:01:36 | 0:01:36 | 0:01:35 | 0:07:53 | 5 | 0:01:35 [ 0:00:02 | 0:01:33 | 0:01:36 | 0:01:20 | 0:01:32 | 0:01:32
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 11.78 50 |0:57:31 I 0:57:35 I 0:58:02 | 0:58:03 | 0:57:50 | 4:17:22 0:57:43 | 0:00:34 | 0:57:09 | 0:58:17 | 0:49:04 | 0:56:25 | 0:56:25
Tiempo Estandar (X(Ttc)))| 0:56:25

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

El tiempo estdndar empleado en la actualidad para llevar a cabo el proceso de la preparacion

de la pifia es de 56 minutos y 25 segundos (0:56:25)

Anélisis de resultados del Proceso de preparacion de la pifia

Grafico 19.- Tiempos de preparacion de la pifia

Resumen de tiempo de preparacion de la pifia
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Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

Con respecto a los resultado del grafico N°. 19, la actividad del picado de pifias con (42%) es

el porcentaje més alto, es viable combinar o adelantar otras actividades que permita reducir

tiempos.

Mientras tanto en la actividad de coccion que ocupa un alto porcentaje de (35%) equivalente a

un tiempo de 19 o 33 min, se pudo constatar que existe un tiempo improductivo, ya que en el

tiempo de coccién no interviene el personal a su vez es oportuno agregar actividades

siguientes como de los subprocesos de preparacion de pollo.



Resumen de tiempos improductivos en el Proceso de preparacion de la pifia

Tabla 36.- Tiempos improductivo

TIEMPOS IMPRODU

CTIVOS

Actividad Tiempos

(hh:mm:ss)

Coccion de la pifa

00:19:33

Total

00:19:33

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

Preparacion del pollo

Tabla 37.- Tiempo estandar actual en la Preparacion de pechugas

de pollo (v-s)
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0 0
Tiempo estandar actual Limites % %
85 15
s . .
Nl DESCRIPCION Distancia| Unidades| Giclos| -€CtUr dé tiempos (cronometrico mm:seg.0) | v | of g Dei;’fs" el | Les | Tt Tte
< dial | diaz | dia3 | diad | dia5
1 |Agrupacion de ingredientes 0 mt 1 0:02:50 | 0:02:51 | 0:02:50 | 0:02:51 | 0:02:50 | 0:14:12 | 5 | 0:02:50 [ 0:00:01 | 0:02:50 | 0:02:51 | 0:02:25 | 0:02:47 | 0:02:47
2 |Traslado a la mesa 3.98 mt 2 0:01:07 | 0:01:07 | 0:01:08 | 0:01:07 | 0:01:08 [ 0:05:37 | 5 | 0:01:07 [ 0:00:01 | 0:01:07 | 0:01:08 | 0:00:57 | 0:01:06 | 0:01:06
3 | Deshuese del pollo 0 mt 1 | 01031 0:1032 | 01033 | 0:10:33 [ 04209 | 4 | 0:1032 | 00001 | 0:1031 | 0:10:33 | 00857 | 0:1048 | 0:10:18
4 [rituracion 0 mt 2 | 02000 | 02000 | 02000 | 02000 | 02000 [ 1:40:00 | 5 | 02000 [ 0:0000 | 0:20:00 | 02000 | 0:17:00 | 01933 | 0:19:33
5 ;E:‘:Z‘;““'“oc'””'po"o 1.85 mt 1 | 00037 | 00038 | 00035 | 0:00:35 | 00038 | 0:03:03 | 5 | 0:0037 | 0:0002 |0:00:35 | 00038 | 0:00:31 | 00036 | 0:00:36
~ LB Coccidn del pollo 0 mt 1 1:50:00 1:50:00 | 1:50:05 | 1:50:08 [ 7:20:13 | 4 | 1:50:03 | 0:00:05 [ 1:4959 | 1:50:08 | 1:33:33 | 1:47:35 | 1:47:35
‘_é 7 |Retitrar y escurrir el caldo 0 mt 1 0:01:58 | 0:01:51 | 0:01:51 | 0:01:58 | 0:01:50 [ 0:09:28 | 5 | 0:01:54 [ 0:00:04 | 0:01:50 | 0:01:58 | 0:01:37 | 0:01:51 | 0:01:51
g |8 [Picado de los ingredientes picados | 0 mt 1| 00342 | 00343 | 00342 | 00342 | 00343 [ 0:18:32 | 5 | 00342 | 00001 | 0:03:42 | 00343 | 00309 | 00337 | 00337
& |9 [Refrito de los ingredientes picados 0 mt 1 0:09:10 | 0:09:15 |oNeiei2lol 0:09:10 | 0:09:15 [ 0:36:50 | 4 | 0:09:13 [ 0:00:04 | 0:09:08 | 0:09:17 | 0:07:50 | 0:09:00 | 0:09:00
10| Mescla en general mas el pollo 0 mt 1| 00148 | 00152 | 00149 | 00148 | 00152 [ 0:09:09 | 5 | 00150 | 00002 | 0:01:48 | 00152 | 0:01:33 | 00147 | 00147
1 f’\i;‘;o"ax?gde‘a'wme”"“ 0 mt 1 | 05000 | 050:00 | 05000 | 0:50:00 | 05000 | 4:10:00 | 5 | 0:50:00 | 0:00:00 | 0:50:00 | 05000 | 0:42:30 | 04852 | 0:4852
12 |Retiro a la mesa y escurrir 15 mt 1| 00131 | 00128 | 00133 | 001333 | 00128 [ 0:07:33 | 5 | 00131 | 00003 | 00128 | 00133 | 0:01:17 | 00129 | 00129
13|Enfriado 0 mt 1 | 02000 [NOELE 02000 | 02000 [ 12000 | 4 | 02000 [ 00009 | 0:1951 | 02009 | 01700 | 0:19:33 | 01933
14| Traslado a la nevera 55 mt 2| 00050 | 0:00: 00054 | 0:0050 | 00418 | 5 | 00052 [ 00002 | 0:00:49 | 0:0054 | 00044 | 0:0050 | 00050
15 |Limpiar y oredenar el area 10m2 mt 1 0:25:00 1251 0:25:00 | 1:40:10 | 4 | 0:25:02 | 0:00:04 | 0:24:58 | 0:25:07 | 0:21:17 | 0:224:29 | 0:24:29
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 12.83 18 | 4:19:04 | 4:19:48 | 4:19:15 | 4:19:26 | 4:19:15 |18:41:14] | 4:19:13 | 0:00:37 | 4:18:36 | 4:19:50 | 3:40:20 | 4:13:23 | 4:13:23
Tie! Estandar 'te 4:13:23]

TIEMPO TOATAL ESTANDAR EN PREPARAR LOS 3 INGREDIENTES

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

El tiempo estdndar empleado en la actualidad para llevar a cabo el proceso de la preparacion

de las pechugas de pollo es de 4 horas 13 minutos y 23 segundos (4:13:23), teniendo un

tiempo total del proceso 7 horas con 11miny 6 segundos (07:11:6)

Anélisis de resultados del Proceso de preparacion de las pechugas de pollo

Grafico 20.- Tiempos de preparacién de pollo

Resumen de tiempo de preparacion de pollo
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Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

De acuerdo a los resultado del grafico N°.20, La actividad con un alto porcentaje de (42%) es
la coccion del pollo, equivalente a un tiempo de 1:47:35 minutos, mediante el analisis de ésta
actividad, se concluy6 que la mencionada actividad no requiere la intervencion del personal,
lo cual es logico que durante el tiempo de coccidn existe un tiempo improductivo elevado. Lo
ideal seria que los dos operarios realizaran los tres procesos sin la ayuda del operario
encargado del proceso de picado de carne y preparado de otros ingredientes, con todos estos
cambios esperados estaria optimizando en los tiempos obteniendo un beneficio tanto para el
empleado como para el empleador.

La actividad de coccion de nuevo conjuntamente con el refrito ocupa (19%) que requiere un
tiempo de 48.52 min, durante ese periodo el personal tiene un tiempo ocio o improductivo, lo
Optimo seria aprovechar el tiempo realizando alguna actividad al respecto.

Finalmente las actividades de traslado ocupa el (0.6%), el enfriado un (8%) ocupando un
tiempo de 19.49 min de acuerdo al analisis se puede realizar una combinacion entre
actividades.

Resumen de tiempos improductivos en el Proceso de preparacion del pollo

Tabla 38.- Tiempos improductivo

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS
Actividad Tiempos (hh:mm:ss)
Coccion del pollo 01:47:35
Cocino de pollo dosificado 00:48:52
Enfriado de pollo 00:19:49
Total 02:55:36

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo



Actividades y tiempos de ejecucion del Proceso de picado de carnes y preparacio

ingredientes (Viernes-Sabado)

Tabla 39.- Tiempo estandar actual del Picado de carnes y preparacion de ingredientes (v-s
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n de

) , % %
Tiempo estandar actual Limites
85 15
S Lectura de tiempos (cronometrico mm:seg,0) Desvest
N° B DESCRIPCION Distancia|Unidades | Ciclos >xi LC Te © ‘| Lc LCS Tn Tt Ttc
< dia 1 dia 2 dia 3 dia 4 dia 5
=
2
3
4
5 |atgdnnacincliesioediniy 0 mt 1 | 00300 | 0:03:00 | 0:0301 | 0:03:02 | 0:0303 | 0:15:06 | 5 | 0:03:01 | 0:00:01 | 0:03:00 | 0:03:03 | 0:02:34 | 002557 | 0:02:57
para el triturado
6 |2.-Traslado a la mesa 3.4 mt 2 | 00131 | 00133 | 0:01:34 | 00131 | 001:34 | 00743 | 5 | 00133 | 0:0002 | 00131 | 0:01:34 | 00119 | 0:01:31 | 0:01:31
7 [3Trituracién 0 mt 4| 0:10:00 JIRETEIN| 0:10:05 | 0:10:00 | 0:L0:01 | 0:40:06 | 4 | 0:1001 | 0:00:13 | 0:09:49 | 0:10:14 | 00831 | 0:09:48 | 0:09:48
8 |4.- Traslado a la nevera 27 mt 2 | 00112 | 00113 [ 00112 | 00113 | 00112 | 00602 | 5 | 00112 | 00001 | 00112 | 0:01:13 | 00102 | 00141 | 00111
o [SgTREaERCls Ry 0 mt 3 | 003:30 | 00335 | 0:03:32 | 00335 | 00330 | 0:17:42 | 5 | 00332 | 0:0003 | 00330 | 0:03:35 | 00301 | 0:03:28 | 0:03:28
|para el preparado del aji
10[2.- Traslado a la mesa 3.4 mt 3 | 00150 | 00153 | 0:0154 | 00150 | 00154 [ 0:0921 | 5 | 00152 | 0:0002 | 00150 | 0:01554 | 00135 | 00150 | 0:01550
< [11]3=Picado de los ingredientes 0 mt 3 | 0:10:00 | 01006 |EEEN 0:10:10 | 01006 [ 0:4022 | 4 | 0:10:05 | 0:0005 | 0:10:01 | 0:10:10 | 00835 | 0:09:52 | 0:09552
s oaloar ol T — I
2|12 3'Ceﬁ|?:’e"“m°de'°ma'e al 0 mt 3 | 0:06:40 | 006144 | 0:06:44 | 0:06:43 | 00640 | 03331 | 5 | 006142 | 0:0002 | 00640 | 0:06:44 | 00542 | 0:06:33 | 0:06:33
g
=
13[5.- Realizar la mescla 0 mt 1| 00240 | 0:02:40 | 0:02:48 | 00248 | 0:02:45 | 0:1341 | 5 | 00244 | 00004 | 0:02:40 | 0:02:48 | 0:02:20 | 0:02:41 | 00241
6.- Colocar en los 12 recipientes
grandes y 71 recipientes pequefios
(aji), Colocar en los 12 recipientes
grandes y 70 recipientes pequefios
(mayonesa), Colocar en los 12
14 |recipientes grandes y 70 recipientes| 0 mt | 277 | 255030 [PEFEIMPEFETM 25035 | 25040 | 8:3145 | 3 | 25035 | 0:0055 | 24940 | 2:51:30 | 22500 | 24645 | 2:46:45
pequefios (Salsa de tomate),
Colocar en los 15 recipientes
grandes (Oregano) y Colocar en
los 15 recipientes grandes
| |pimienta)
157.- Colocacion en la nevera 25 mt 8 | 00551 0:0551 | 00552 | 0:29:22 | 5 | 0:0552 | 0:00:02 | 0:0551 | 00554 | 0:05:00 | 00544 | 0:05:44
1 :;;a":m:'m’;?rdemrhwcmye' 15 mt2 1 | 03500 0:3505 | 03508 | 0:35:00 | 220113 | 4 | 03503 | 0009 | 0:34:44 | 03522 | 02948 | 0:34:16 | 034:16
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 33.1 325 | 6:36:29 | 6:39:26 | 6:39:58 | 6:38:09 | 6:38:06 | 0:20:56 6:37:33 | 0:02:21 | 6:35:13 | 6:39:54 | 5:37:55 | 6:28:37 | 6:28:37
Tiempo Estandar (=(Ttc)))

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

El tiempo estandar empleado en la actualidad para llevar a cabo Proceso de picado de carnes y

preparacion de ingredientes es de 6 horas con 28 minutos y 37 segundos (6:28:37)

Anélisis de resultados del Proceso de picado de carne y preparado de otros ingredientes

Grafico 21.- Tiempo de picado y preparacion de ingredientes

Resumen de tiempo de picado de carnes y preparacion de
ingredientes
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Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo
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Referente al resultado del grafico N°.21, se identifica que las actividades para el picado y
preparacion de ingredientes, estan acorde al tiempo requerido sin embargo para aprovechar el

tiempo de la mejor manera le vendria bien una combinacion de actividades.

Actividades y tiempos de ejecucion del proceso de traslado de insumos preparados y

horneado de pizzas (Viernes-Sabado)

Tabla 40.- Tiempo estandar actual en el Traslado de insumos preparados (v-s)

0 0
Tiempo estandar actual Limites % %)
85 15
w5 DESCRIPCION Distancia| Unidacdes| Ciclos [ oe oGS (Cronometrico Mised.0) sxi |c| Te [PV Lo | es | T Tt Tt
2 dial | dia2 | dia3 | dia4 | dia5 X ©
1 |Trasladar las pizzas precocidas 21.3 mt 4 0:08:33 | 0:08:35 | 0:08:33 | 0:08:33 | 0:08:35 [ 0:42:49 | 5 | 0:08:34 | 0:00:01 | 0:08:33 | 0:08:35 | 0:07:17 | 0:08:22 | 0:08:22
el2 ;'a“z':ga”apasmew"me' Pyl 47 mt 4 | 00648 | 00648 | 00648 | 00648 | 0:06:48 | 0:34:00 | 5 | 00648 | 00000 | 00648 | 00648 | 00547 | 0:06:39 | 0:06:39
§ En Cuafro recipientes Separar
& | 5 [comadesconerb el 0 m | 20 |03320 | 0:3322 | 03324 | 03324 | 03320 | 24650 | 5 | 0:3322 | 0:00:02 | 0:3320 | 03324 | 02822 | 0:32:37 | 0:3237
ingredientes y trasladar al area del
hormeadn
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 38.3 28 | 0:48:41 | 0:48:45 | 0:48:45 | 0:48:45 | 0:48:43 | 4:03:39 0:48:44 | 0:00:03 | 0:48:41 | 0:48:47 | 0:41:25 | 0:47:38 | 0:47:38
Tiempo Estandar (Z(Ttc))) Oz yget]

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

El tiempo estdndar empleado en la actualidad para llevar a cabo Proceso de picado de carnes y

preparacion de ingredientes es de 47 minutos y 38 segundos (0:47:38)

Anélisis de resultados del Proceso de traslado de insumos preparados y horneado de
pizzas

Grafico 22.- tiempo de traslado de ingredientes preparados

Resumen de tiempos de traslado de insumos
80% 68%
60%
‘Zlggf) 18% 14%
()
0% | —
Trasladar las pizzas Trasladar la pasta de En cuatro recipientes
precocidas tomate, pifiayel  Separar cantidades
pollo considerables de los
ingredientes

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

De acuerdo con los resultado del grafico N°.22, se identifica un 18% para la actividad de
trasladar los ingredientes del area de amasado a una distancia 27.3 metros que esta ubicado en
la planta alta, en esta actividad se utiliza una estanteria movil y se lleva 10 columnas de pizzas
en cada estanteria en un tiempo de 2min, de mismo modo la actividad de un 14 % es el de

traslado de ingredientes que realiza manualmente de una distancia de 15 metro.
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Para la actividad de separado de los ingredientes y traslado de ingredientes separados es de un
porcentaje 68% ya que la distancia es de 12,2 que esta ubicado en la cocina en la parte
posterior del area de comercializacion con el andlisis a estas actividades no requieren

cambios.

Actividades y tiempos de ejecucion del proceso de Recepcion de ordenes de pedido
(Viernes-Sabado)

Tabla 41.- Tiempo estandar actual en los érdenes de pedido (v-s)

. . % %
Ti tandar actual Limite
iempo estandar actual imites s 5
. | A . . . . lectura de tiempos (cronometrico mm:seg,0) Desvest.
O DESCRIPCION Di I n n — - = i L T LCI L T Ti T
z|g SCRIPCIOI istancia| Unidades | Ciclos dal dia2 dia3 diad dias >xi C e © Ci CS n t tc
1 |Recepcion del pedidos 0 mt 168 | 1:25:07 | 1:25:07 | 1:25:07 | 1:25:07 | 1:25:07 | 7:05:35 | 5 | 1:25:07 | 0:00:00 | 1:25:07 | 125:07 | 1:12:21 | 1:23:12 | 1:223:12
Emitir el orden de pedido al
1.89 mt 168 | 02459 | 0:24:59 | 0:24:59 | 0:2459 | 0:224:59 | 2:04:55 [ 5 | 0:224:59 | 0:00:00 | 0:24:59 | 0:224:59 | 0:21:14 | 0:24:25 | 0:224:25
personal del horno
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 1.89 336| 1:50:06| 1:50:06| 1:50:06] 1:50:06| 1:50:06| 9:10:30 1:50:06] 0:00:00] 1:50:06| 1:50:06| 1:33:35| 1:47:37| 1:47:37,
| Tiempo Estandar (D(thm

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

El tiempo estandar empleado en la actualidad para llevar a cabo las ordenes de pedido es de 1
hora con 47 min y 37 seg (01:47:37)
Analisis de resultados del Proceso de Recepcidn de érdenes de pedido

Grafico 23.- Tiempo de recepcion y ordenes de pido

Resumen de tiempo de
recepcion-emision
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Recepcion del pedidos  Emitir el orden de
pedido al personal del
horno

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

Previo a los resultados como se muestra en el grafico N°. 23, se identifica que la actividad de
recepcion de pedido y emision del orden del pedido, no existe ninguna anomalia en la, pero
se aclararia que estos tiempos no son secuenciales por lo que el personal 6 lleva unos tiempos

improductivos.
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Actividades y tiempos de ejecucién del proceso de Horneado de pizzas (Viernes-Sabado)

Tabla 42.- Tiempo estandar actual en la preparacion y horneado de pizza (v-s)

[ 0
Tiempo estandar actual Limites % %
8 15
E ) lectura de tiempos (cronometrico mm:seg,0) Desvest
OZB DESCRIPCION Distancia|Unidades | Ciclos Yxi |LC| Te ‘| LCI LCS Tn Tt Ttc
g dal | da2 | da3 | da4 | dias ©
o |Tomer a masa de la estanteria 1 m_ | 1 | 00009 | 00008 | 0:00:10 | 00009 | 0:0009 | 00045 | 5 | 00009 | 0:0001 | 00008 | 00010 | 0:00:08 | 0:0009 | 00009
< Esfj;'rrﬁ?epmde“’"mee”“’d“ 05 m | 1 | 00014 | 00016 | 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 00115 | 5 | 0:00:15 | 00001 | 0:00:14 | 00016 | 00013 | 00015 | 00015
w [Colocacion del queso 0 mt 1 ] 0:01:20 | 0:01:22 | 0:01:20 | 0:01:225 | 0:01:25 | 0:06:52 | 5 | 0:0122 | 0:00:03 | 0:01:20 | 0:01:25 | 0:01:10 | 0:01:21 | 0:01:21
© |Colocacion de los ingredientes 0 mt 0:02:50 | 0:02:55 | 0:0253 | 0:02:50 | 0:02:55 | 0:14:23 | 5 | 0:02553 | 0:00:03 | 0:02:50 | 0:02:55 | 0:02:27 | 0:02:49 | 0:02:49
= [~ [Trasladar al horno pizza Familiar 11 mt 42 | 0:0007 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:07 [ 0:00:35 | 5 | 0:00:07 | 0:00:00 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07
[+
é o Homear a250° Familiar por5min | 0 mt 21 | 33000 | 3:30:00 | 3:30:00 | 3:30:00 | 3:30:00 (17:30:00| 5 | 3:30:00 | 0:00:00 |3:30:00 | 3:30:00 | 2:58:30 | 325117 | 3:25:17
2
j5)
o o0 i
?0’”9“250 FERMEIARET | - m | 16 | 12000 | 12000 | 12000 | 12000 | 12000 | 6:4000 | 5 | 1:2000 | 0:00:00 | 12000 | 12000 | 10800 | 11812 | 1:18:12
;'0’”9“250 pizza pequeno por | - m | 2 | 01000 | 0:000 | 0:10:00 | 0:10:00 | 0:00:00 | 05000 | 5 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:10:00 | 01000 | 00830 | 0:09:46 | 0:09:46
TR TGl 152 | m | 20 | 00004 | 00006 | 00004 | 00007 | 00007 | 00028 | 5 | 0:0006 | 00002 | 00004 | 000:07 | 00005 | 00005 | 00005
mesa de servicio Familiar
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 412 106 5:04:44] 5:04:54] 5:04:48] 5:04:53] 5:04:50] 1:24:18] | 5:04:52] 0:00:08] 5:04:43] 5:05:00] 4:19:08] 4:58:00] 4:58:00

Tiempo Estandar (Z(Ttc))) [RERSERV0

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

El tiempo estandar empleado en la actualidad para llevar a cabo Proceso de picado de carnes y

preparacion de ingredientes es de 4 minutos con 58 min (04:58:00)

Anélisis de resultados del Proceso de Horneado de pizzas

Grafico 24.- Tiempo de elaboracion de pizza

Resumen de tiempo de horneado de pizzas
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Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

De acuerdo con el resultado del grafico N°.24, no se identifica ninguna anomalia, los tiempos

empleados estan de acorde a lo requerido, sin embargo no se descarta una posibilidad de

mejora en los tiempos.
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Actividades y tiempos de ejecucion del proceso de Servicio al cliente (Viernes-Sabado)

Tabla 43.- Tiempo estandar actual en el Servicio al cliente (v-s)

Tiempo estandar actual

%

Limites

15

DESCRIPCION

Distancia

Unidades

lectura de tiempos (cronometrico mm:seg,0)

icl
Ciclos dial

dia 2

dia 3

dia 4

dia 5

LC

Te

Desvest.
(©)

LCI LCS ™

Tt

Ttc

o

3 |Procede a servir

6.15

168 | 0:42:08

0:42.07

0:42:.09

0:42:07

0:42:10

3:30:41

5

0:42:08

0:00:01

0:42:07 | 0:42:10 | 0:35:49

0:41:11

04111

TIEMPO PROMEDIO TOTAL

6.15

168| 0:42:08

0:42:07

0:42:09

0:42:07

0:42:10

3:30:41

0:42:08

0:00:01

0:42:07] 0:42:10[ 0:35:49

0:41:11

0:41:11

Tiempo Estandar (Z(Ttc))) 02

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

El tiempo estandar empleado en la actualidad para llevar a cabo Proceso de servicio al cliente
es de 41 minutos con 11 min (0:41:11)

Andlisis de resultados del Proceso de servicio al cliente

Grafico 25.- Servicio al cliente

150.0%
100.0%
50.0%
0.0%

100.0

%

I Procede a servirl

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

Finalmente en esta actividad no se realizara ningin cambio porque los tiempos empleados

para las 168 pizzas son ideales.

Resumen del tiempo total de la elaboracion de las pizzas

Produccion diaria (84 pizzas) de domingo a jueves

Tabla 44.- Resumen del tiempo de ciclo de produccién actual

Proces0 | +JEMPOS DE CICLO DE PRODUCCION ACTUAL h:mm:ss
1 Resumen de tiempos del proceso del amasado 4:10:07
2 Resumen de tiempos del proceso preparacion de ingredientes | 4:02:56
3 Resumen de tiempos del proceso de picado de carnes y otros | 3:51:59
4 Resumen de tiempos del proceso de traslado al horneado 00:24:05
5 Resumen de tiempos del proceso de drdenes de pedido 0:53:27
6 Resumen de tiempos del proceso de preparado y horneado 2:31:23
7 Resumen de tiempos del proceso de servicio al cliente 0:20:47

TIEMPO TOTAL DE CICLO 16:14:44

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo
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Como se puede observar en la tabla N°.44, los procesos 1, 2 y 3 ocupan tiempos altos y los
tiempos guardan similitudes, mediante el estudio se determin0 que en los tres procesos
principales, existen tiempos improductivos. El tiempo estandar total para la elaboracion de la
pizzas es de 16h: 14min:44seg, a continuacion, con los datos obtenido mediante el estudio de
tiempos calcularemos la productividad del proceso.

Calculo de la productividad

Para el calculo de la productividad utilizaremos la siguiente ecuacion que nos permitira

conocer el rendimiento, la eficiencia de un factor productivo

Productividad actual del proceso de elaboracién de pizzas

La Pizzeria “Di Angelo” produce 84 unidades de pizzas entre grandes, medianas y pequefas
al dia, el tiempo empleando por el operario para la produccién de las pizzas es de 16h:
14min:44seg y la materia prima principal ha sido 64 libras de harina a un precio de 0.40 $, la

libra 'y el precio de la hora de trabajo es de $1.66.

Ecuacién 9.- Productividad de la mano de obra

Productividad de mano de obrq = $&2tided producida 9
horas trabajadas
84
Productividad de mano de obra = ——
e 16.25

Productividad Mano de Obra = 5.17 unidades/hora trabajada
Los trabajadores elaboran 5.17 unidades de pizzas en una hora de trabajo

Resultado de la productividad del método actual

Tabla 45.- Resultado de la productividad del método actual
INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD

METODO ACTUAL
Unidades producidas al dia 84
Horas trabajadas 16.25
Productividad mano de obra por hora 5.17

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

En el método actual el tiempo de trabajo es de 16.25h produciendo una cantidad de 5.17
unidades por hora, estas unidades se multiplica por las horas totales empleadas para su

elabora proyectando un total de 84 unidades por dia.



Los trabajadores invierten 16h: 14min:44seg minutos para preparar y comercializar 84
pizzas. Para su venta total, el local debe permanecer abierto las 10 horas, por ende la
empresa realiza rotacion de personal para culminar con la venta de toda la produccion,
Durante estos dias el trabajo sigue su curso normalmente, es mas mas los operadores

4,5,y 6 quedan debiendo 10 horas cada uno y tienen que completar su jornada laboral

Tabla 46.-tiempo de trabajo actual
Tiempo de trabajo 16.25 horas (64 libras)

Tiempo de Ciclo Actual

16horas:14minutos:44segundos

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

los dias viernes.

Resumen del tiempo total de la elaboracion de las pizzas

Produccion diaria (168 pizzas) Viernesy sdbado

Tabla 47.- Resumen del tiempo de ciclo de produccion actual

TIEMPOS DE CICLO DE PRODUCCION ACTUAL h:mm:ss
Proceso
1 Resumen de tiempos del proceso del amasado 7:19:40
2 Resumen de tiempos del proceso preparacion de ingredientes 7:11:06
3 Resumen de tiempos del proceso de picado de carnes y otros 6:28:37
4 Resumen de tiempos del proceso de traslado al horneado 0:47:38
5 Resumen de tiempos del proceso de 6rdenes de pedido 1:47:37
6 Resumen de tiempos del proceso de preparado y horneado 4:58:00
7 Resumen de tiempos del proceso de servicio al cliente 0:41:11
TIEMPO TOTAL DE CICLO 29:13:49

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

Del mismo modo se puede observar en la tabla N°.47, los procesos 1, 2 y 3 ocupan
tiempos altos y los tiempos guardan similitud, mediante el estudio se determin6 que en
los tres procesos principales existen tiempos improductivos. El tiempo estandar total para
la elaboracion de la pizzas para estos dias es de 29horas:13minutos:49 segundos,
con los datos obtenido mediante el estudio de tiempos calcularemos la productividad del

proceso.
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Calculo de la productividad
Productividad actual del proceso de elaboracién de pizzas

La Pizzeria “Di Angelo” produce 168 unidades de pizzas entre grandes, medianas y
pequefias al dia, el tiempo empleando por el operario para la produccion de las pizzas es
de 29horas:13minutos:49segundos y los materia prima principal utilizada han sido
128 libras de harina a un precio de 0.40 $, la libra y el precio de la hora de trabajo es de
$2.50.

Ecuacion 10.- productividad de la mano de obra
cantidad producida (10)

horas trabajadas

Productividad de mano de obra =
168

Productividad de mano de obra = 5923

Productividad Mano de Obra = 5.75 unidades/hora trabajada
Los trabajadores elaboran 5.75 unidades de pizzas en una hora de trabajo

Resultado de la productividad del método actual

Tabla 48.- Resultado de la productividad del método actual
INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD
METODO ACTUAL
Unidades producidas al dia 168
Horas trabajadas 29.23
Productividad mano de obra por hora 5.75

Elaborado por: Grupo de investigadores
Fuente: Pizzeria Di Angelo

En el método actual el tiempo de trabajo es de 29horas:13minutos:49segundos
produciendo una cantidad de 5.75 unidades por hora, estas unidades se multiplica por las
horas totales empleadas durante el proceso, proyectando un total de 168 unidades por dia.

Tabla 49.- Jornada de trabajo actual
Tiempo de trabajo 29.23 horas (128 libras)

Tiempo de Ciclo Actual

29horas:13minutos:49segundos

Elaborado por: Grupo de Investigacién
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Los trabajadores invierten 29horas:13minutos:49segundos para preparar Yy
comercializar 168 pizzas y para su venta total el local debe permanecer abierto las 10 horas,
en estos dias es cuando el empleador paga horas extras a ciertos trabajadores, lo cual genera

una pérdida econémica.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

Como se pudo constatar en el objetivo N° 1 especificamente en la actividad de observacién de
procesos de elaboracién de pizzas, la produccién estd conformada de ocho procesos.

Los diagramas de flujos relacionados con los procesos de estudio se alojan en anexos (VER A
.1alA18)
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11.2.3. Maquinarias y equipos

A continuacién se detallara las principales maquinas y herramientas, con sus respectivas
caracteristicas, que se utilizan dentro de la planta de produccion, lo que adicionalmente nos
permitira realizar el debido analisis para poder identificar los problemas mas relevantes dentro
de la empresa.

Principales maquinas/equipos que utilizan para la elaboracion de las pizzas

Tabla 50.- Maquinaria y equipos instalados en la empresa Pizzeria “Di Angelo”

Maquinaria y equipos

DET
ALL

GRUPO

CENTRO
DE COSTO

CANT

CARACTERISTICA

CAPACIDA
D

IMAGEN

Nevera

Equipo

Produccion

-Color: blanco
-Modelo:GPRF736HS
-Estantes: de vidrio
-Evaporador: plana
-Categoria: ST

- Potencia: 350 W
-Sin escarcha
-115V/60Hz
-Dimension: L 100, P
95, A 168 (cm)

-Peso 45,9 kg

Capacidad
oft 3

Congelador

Maquinar
ia

Produccién

-Color: blanco
-Modelo: GPF266W
-Potencia: 350 W

-Luz de encendido
-Peso: 146 (libra)
-Rango de
temperatura;

-10~-18

-Voltaje: 120V, 60 Hz
-Descongelado:
manual

-Medidas: ancho120,
profundo60, alto90 cm

Capacidad
27 (cu.ft)

Cocina industrial

Produccion

-Marca: Pevi

-Color: Plateado
-Modelo: Premium 60
-Tipo: Multigas
-Dimensioén: L 90, P
70, A120 (cm)
-Cuatro
compartimento

Ollas con
capacidad de
80 litros
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Licuadora

Electrodo
meésticos

Produc
cion

Marca: oster

-Potencia: 300 w

Jarra de vidrio refractario
-Control: giratorio de 3
velocidades

-Sistema de impulsion:
metalico

-Tapa: hermética con
copa medidora

Capacidad
para 5 tazas
(1,25 litros)

Trituradora

Maquina

Produc
cion

Marca: Clatronic
FW3506
Motor 1,5 hp
mueble de
inoxidable
Picador de
cromada.
Desarmable

Funcién reversible

acero

fundicién

Capacidad
6 Libra

Horno

Magquinaria

Produc
cion

Marca: Moretti mod
Horno: eléctrico en acero
inoxidable

Voltaje: 220 w/60Hz
Consumo: 16.3 Kw
Medidas: anchol32,
profundo 89 cm, alto 145

Capacidad
(50cm=1+1)
(36cm=2+2)
(28cm=4+4)

Amasadora

Magquinaria

Produc
cion

-Color: blanco
-Marca: Javar
-Potencia: 200w
Artesa de
inoxidable
-Temporizador: digital
-Microcomputador:
control de tiempo

-Doble motor/gancho/olla
-Sistema de transmision:
silencioso

-Velocidad de la olla: 20
RPM
Velocidad del
252/126 RPM

acero

gancho:

Capacidad
50 Kg

Mesas de trabajo

Muebles y
enseres

Produc
cion

Modelo: mesa de acero
inoxidable 18000
Dimensiones:
250x150x105 cm

Mesa: central

Patas: regulables
Dispone: estante inferior
y acabado rural

Fabricado en  acero
inoxidable CAL.18 y 20

Capacidad
350 kg




Muebles

y
enseres

Repisas (estanterias)

Produccion

-Estantes de
almacenamiento
de materia prima e
insumos

-Material: Acero
inoxidable
-Tamafio:
250x100x170, cm
-Capas: 4 capas
estructura  robusta
de acero resistente
-Estante para pifia
y pizzas

-Tamario
130x75x140 cm
-Capas: 2 capas
estructura  robusta
de acero

Capacidad
200 unid

Muebles

y
enseres

Ollas
2 grandes
2 medianas

Produccién

-Cuerpo de la olla
en acero inox de 50
cm, 30cm

-Asas remachadas
-Fondo difusor
-Tapa inox

-Répida absorcién y
almacenamiento de
calor uniforme vy
duradero

-Apta para todo tipo
de fuegos, incluido
induccién

-Apta lavavajillas

Capacidad
80 L
50L

Muebles

y
enseres

Balanza

Produccion

-Balanza: mecéanica
de

Mostrador

-Marca: Camry
-Modelo: reloj
-Base: fabricada en
fundicién

Capacidad
110 Lb

Muebles

y
enseres

Bandeja de
pizza

Produccion

-Caracteristica:
ecolégico
-Material: madera
-Forma: circular
-Tamafio: 50 cm @,
36cm @, 2cm d.

Muebles

y
enseres

Sartenes

Produccion

Acero  inoxidable
18/10 BUYER
Grosor: 2,8 mm
Diametro: 28 cm
Peso sartén Affinity
de 1,4 kg.

Capacidad
41b

Elaborado por: Grupo de Investigacién

Fuente: Pizzeria Di. Angelo
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Observaciones y analisis de maquinas/equipos.

Nevera

Lo que se puedo observar del equipo es que esta empleado principalmente en la area de la
cocina y en el amasado, tiene un compartimento principal donde mantiene una temperatura de
entre 2 'y 6 °C asi manteniendo todos los productos e insumos frescos para realizar el amasado
y la preparacion de los ingredientes y entre otros productos de bebidas, generalmente es
regulado manualmente en el compartimento extra es utilizado para congelacion (a —18 °C)..
Congelador

El congelador estd ubicado principalmente en el &rea de amasado y otros dos en la cocina
este equipo es utilizado para almacenar las carnes y otros productos por una semana en estado
de congelacion y a una temperatura de régimen establecida ya que los productos son
adquiridos semanalmente. La finalidad del congelado es cesar la actividad enzimatica propia
de todo alimento y evitar, asi, su descomposicién o alteracion en sus propiedades, perdiendo
asi su calidad al igual que el otro equipo no tiene ningln problema ya sea en servicio y
capacidad.

Cocina industrial

La cocina industrial es aquella que esta enfocada principalmente a la elaboracién de alimentos
brindando la facilidad de realizar cualquier tipo de producto, con respecto su capacidad y el
estado del equipo, a través de la observacién se verifico que estd en buen estado tanto en el
rendimiento como en la calidad.

Licuadora

Es un electrodoméstico que permite extraer el zumo de las frutas también facilita para picar,
moler, procesar 0 para mezclar alimentos su alta potencia la hace apta para procesar todos los
productos que ce necesita para la preparacion de ingredientes u otros productos.

Trituradora

La trituradora es un utensilio de cocina que, como su propio nombre indica, sirve para picar y
triturar, en este caso realiza el triturado de la pechuga de pollo, hay que tener en cuenta que
tenga un tamafo adecuado de su orificios que determine el grosor del picado y por ello es
habitual que cada modelo de picadora lleve varias opciones de “placa” metalica con grosores
diferentes. El utensilio en si es ocupado por 10 minutos cada dia cabe recalcar también que el

operario no tiene una cultura de limpieza un ves ocupado el utensilio.


https://es.wikipedia.org/wiki/Temperatura
https://es.wikipedia.org/wiki/Congelaci%C3%B3n
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Horno

Horno es un dispositivo que genera por el quemador girando alrededor de la cupula, por lo
que la temperatura permanece constante en todo el horno. Atreves de una manipulacion de la
maquina se verifico que el horno se puede ser regulado segun el grado de temperatura de
120°C a 300 °C, actualmente manejan a 150 °C para pre-coccion y horneado de 250 °C de
acuerdo al observado se verifico que la maquina requiere un mantenimiento preventivo.
Amasadora

La maquina amasador es un electrodoméstico industrial, con la ayuda de la maquina es
elaborado las masas, a través de un sistema mecanizado que permite producir
continuadamente grandes cantidades del mismo y se puede temporizar, para realizar la masa
de pan realizando operaciones sin asistencia del personal.

Mesa de trabajo

La mesa de trabajo es de acero inoxidable con lambrin que dispone de estante inferior con
patas regulables, lo cual sirve para el amasado y la preparacion de ingredientes entre otros
mas, se llama mesa de acero inoxidable con lambrin debido a que tiene una pestafia superior
en la parte posterior que funciona como pared protector de los liquidos. Mediante la
observacion que se realizé se verifico que existen tres mesas de trabajo para el amasado,
preparacion de ingredientes y el picado de carnes.

Repisa

Repisas/estanterias es un elemento que sirve para para almacenar todas las materias primas
que son adquiridos semanalmente para la produccién de pizza, y para guardar utensilios de
cocina entre otros.

Ollas

La olla de material inoxidable que es utilizada para la preparacion de algunos ingredientes
para la elaboracién de pizza o para calentar una cierta cantidad de agua entre otros. Cuentan
con asas 0 manijas que permiten manipularlas sin quemarse.

La balanza

La balanza es un instrumento que sirve para medir o pesar los ingredientes que se van a ser
utilizados en la produccion, también es utilizado para el pesaje de masa de pan una vez ya
realizado la masa, asi obteniendo sus pesos ideal para la preparacion de la pizza.

Bandeja de pizza

Es un utensilio de madera con un soporte 0 manilla para poder sujetar e introducir la plancha

de pizza en diferentes diametros segun requiera.
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Sartén

El sartén es metélico de bordes bajos y abiertos y una manija de plastica para sujetarlo, la
parte central esta recubiertas de teflon antiadherente que facilita para sofreir algunos
ingredientes para la preparacion del pollo, pasta de tomate y la pifia que son los ingredientes
principales en la elaboracion de pizza.

Otros

Adicionalmente las herramientas que se utilizan son: cuchillos, corta pizzas manuales.

El problema que se da con los utensilios es el mal uso inferido por los operarios que hacen
que se dafien rpidamente. La falta de orden de las mismas, también causan que por estar en
mala posicidn, se caigan y se dafien.

Luego de evaluar las principales maquinas y equipos de la producciones, también es
importante destacar que es indispensable dar el debido mantenimiento a cada una y no solo
poniendo como factor principal el incrementar la productividad, sino por evitar riesgos y
accidentes de trabajo ya que sin ser herramientas o maquinaria grandes que utilizan los
operarios, si representan un peligro por no estar en 6ptimas condiciones de trabajo hay que

enfatizar también que a través de estos accidentes genera costo para la microempresa.

11.2.4, Materia prima e insumos para la elaboracion de pizzas

Dentro de la fabrica el manejo de materia prima esta coordinado de acuerdo al tiempo de
elaboracion, espacio disponible y cantidad, para asi no detener ningln proceso de produccién
por faltante de materia prima e insumos.

La microempresa cuenta con bodega de materia prima dentro de la misma planta de
produccién, de acuerdo a la demanda de los productos que se requieran se suministra el
material faltante para producir o todo el material en caso de no existir stock, ya sea para

inventario del almacén o para la produccién inmediata.

Determinacién de los materiales y las cantidades que se utilizan

A continuacion se detallan en la tabla N°. 59, todos los materiales con sus respectivas
cantidades y/o unidades que generalmente son utilizados en los diferentes procesos
productivos de la elaboracion de pizzas. Los productos y cantidades fueron identificados
durante la semana de produccion y analizados diariamente que las cantidades descritas,

alcanzan para 7 dias de la semana.



Tabla 51 Materias Primas e Insumos
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MATERIA PRIMA E INSUMOS PARA EL PROCESO PRODUCTIVO “DI ANGELO”

w e A CANTIDAD TOTAL VALO | VALOR | VALOR
DESCRIPCION | £ g o 3 % a CANTIDAD EN R | TRANSP | TOTAL
25 T A z DETALLES GRAMOS (gr/ML) | UNIT. | ORTE ©)
ABARROTES
. Marta
Harina Semanal 6 | Sacos (45 ki c/u) 270000 $40.00 N/A $240.00
corrales
Marta
Sal Semanal 3 | (Fundas de 2kg c/u) 6000 $0.88 N/A $2.64
corrales
. Marta
Azlcar Semanal 15 | Funda (2 kI c/u) 30000 $2.00 N/A $30.00
corrales
Levadura Semanal | MA@ , | Caia (24 blogues de 280 13440 $60.00 | N/A | $120.00
corrales gr c/u)
Huevos Semanal | Mar@ 570 | 19 cubetas (1 huevos de 35910 $0.10 N/A $57.00
corrales 63 gr c/u) por unid
LACTEOS
Queso mozzarella | Semanal Juris 51 | Bloques (5 kg c/u) 255000 $12.50 N/A $637.50
Mantequilla Semanal Marta 3 Caja (24 blogues de 250 18000 $5.00 N/A $15.00
corrales gr c/u)
FRUTAS
Pifia Semanal | Mercado g0 | Gavetas (12 pinas cletl) 240000 $1200 | N/A | $240.00
1kg c/pfi ya pelado
Tomate de arbol Semanal Mercado 70 | Tomates (90 gr c/u) 6300 $0.13 N/A $9.10
CARNES Y
EMBITIDOS
Jamon Semanal E. Juris 170 | kg 170000 $10.00 N/A $1,700.00
Salami Semanal E. Juris 9 | kg 9000 $8.00 N/A $72.00
Tocino Semanal E. Juris 8 | kg 8000 $9.00 N/A $72.00
Peperoni Semanal E. Juris 6 | kg 6000 $9.00 N/A $54.00
Pollo Semanal Santamarfa | 47 | Pechugas (2 Ib c/u) 42638 $2.60 N/A $122.20
ADITIVOS
Mayonesa Semanal Santa maria Baldes (4,2kg c/u) 37800 $11.50 N/A $103.50
Salsa de tomate Semanal Santa maria 9 | Galones (4,2kg c/u) 37800 $9.00 N/A $81.00
Coca cola Semanal Coca cola 4 .iaggsl)(m envases de 60000 $6.00 N/A $24.00
CONDIMENTOS
Pimienta Semanal Mercado 2.5 | Fundas (kg c/u) 2500 $11.50 N/A $28.75
Orégano Semanal Daness 2.5 | Fundas (1 kg clu) 2500 $12.50 N/A $31.25
Vainilla Semanal Santa maria 1 | Galones (4,2kg c/u) 4200 $9.00 N/A $9.00
Canela Semanal | Daness 1 |Fundas  (1/2 kg c/u) 500 $1.50 N/A $1.50
Fundas 12 UNID
Ranch | M 1 1.00 N/A 1.
anchero Semana agay (30 kg clu) 360 $ / $1.00
LEGUMBRES
Champifiones Semanal Mercado 50 | kg 50000 $3.80 N/A $190.00
Aceitunas Semanal Santa maria 13 | Frascos (250 gr/u) 3250 $2.70 N/A $35.10
Tomate Semanal Santa marfa | 103 | Fundas (1kg c/u) 103000 $2.00 N/A $206.00
Pimiento Semanal Santa maria 11 | Funda (1 kg) 11000 $0.50 N/A $5.50
Aji Semanal | Santa maria 3 | Libras (0.907 kg) 2721 $4.00 N/A $12.00
Cebolla paitenia Semanal Santa maria 23 | Fundas (1kg c/u) 23000 $2.00 M $46.00
Ajo Semanal | Santa maria 1 | kg 1000 $2.33 N/A $2.33
Cilantro
L Semanal Mercado 9 Tazas (100 gr c/u) 900 $0.25 N/A $2.25
(hierbitas)
SUMATORIA TOTAL $359.61 $4,150.62

Elaborado por: Grupo de Investigacién
Fuente: Pizzeria Di. Angelo
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Como se puede apreciar en la tabla de materia prima e insumos, existen 8 grupos o tipos de
productos.

Los mencionados productos y las cantidades descritas son necesarias para la obtencion de 84
pizzas (64 libras de harina) los dias de domingo a jueves y 168 pizzas (128 libras de harina)
los dias de viernes y sdbado entre grandes mediana y pequefias de cuatro sabores distintos.
Para lo cual se utiliza, huevos, levadura, coca cola, mantequilla sal y azucar. Al inicio esta el
grupo de abarrotes donde se empieza detallando la harina, lo cual es la base esencial para
comenzar el proceso de elaborar las pizzas. La harina es utilizada para obtener la masa de pan
en forma redonda, posteriormente para que el hornero agregue y hornee conjuntamente con

los aditivos e ingredientes de acorde al pedido del cliente y pase a servir.

Administracion de Materiales
La administracion de los materiales lo realiza el Gerente propietario de la pizzeria, el mismo

que se encarga de realizar las funciones:

+ Determinar la capacidad de produccion

+ Administrar la distribucion de los espacios para organizar el material

+ Seleccion de la materia prima para lo que se va producir, de acuerdo a lo que hace
falta.

+ Seleccion de los proveedores que puedan abastecer el pedido de material en su
totalidad, ademés de convenir el mejor precio para la empresa, y que la calidad del
mismo sea la mas optima.

+ El tiempo de entrega sea favorable para la empresa.

+ La forma de Pago sea a un plazo conveniente acorde a las capacidades de pago de la
empresa.

+ Planeacion y control de toda la materia prima sobrante, trabajos en proceso y

productos terminados.

Recepcién de Material
La ubicacion geogréafica de la fabrica permite que exista un facil acceso para poder proveerse
de materia prima con facilidad, y no existan problemas e inconveniente en la entrega, la

manera de llevar a cabo este proceso consta del siguiente orden:

1. Comprobar gue el material entregado esta de acuerdo al material pedido
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Verificar que este en la cantidad y la calidad convenida
La descarga del material con ayuda del transportista

Colocar el material en el lugar designado para el mismo.

o &~

Tomar las debidas precauciones para evitar cualquier accidente el momento de ubicar

el material.

Las actividades son ejecutados por los operarios 1, 2 y3.

El inconveniente que se presenta dentro de la administracion de materiales, es que no existen
hojas de controles de egresos de material, sino que se basan en el pedido completo que realizo
el operario para la produccion del momento, es por eso que no se tiene siempre registros de la

cantidad exacta de materia prima en existencia, que seria de gran utilidad.

Orden y ubicacion actual del material

Toda la materia prima que se almacena, esta ubicada en un espacio dentro de la misma planta
de trabajo, se ha tratado de ubicar en un lugar que sea comodo para los operarios que puedan
maniobrar con facilidad el mismo, sin embargo por la falta de organizacion, no se mantiene

en el orden debido que se deberia mantener.

Sistema de transportacion

El transporte de las diferentes materias primas lo realizan los proveedores, quienes entregan el
pedido de material en la fabrica.

El transporte del material dentro de la planta lo hacen los operarios 1, 2 y 3, hacia su puesto
de trabajo de manera manual.

Finalmente el traslado de productos terminados, también se realiza manualmente hacia el

lugar correspondiente.

Manejo de la materia prima para ser procesada.

El operario se dirige al area donde se encuentra los materiales y traslada cada materia prima
e insumos que necesita, a su puesto de trabajo.

Procede de inmediato a tomar las medidas para iniciar el proceso productivo, es indispensable
conocer gque hay ocasiones que sobran productos del dia anterior, dichos productos tienen que

ser analizados muy bien antes de poder utilizarlos, caso contrario se desechan.
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Desperdicio de Material.

Con respecto al desperdicio de materiales, se pudo apreciar que los operarios no optimizan
materia prima, si no que en muchas ocasiones se trabaja con la materia prima que recién
acaba de llegar dejando de lado el material sobrante de anterior lote. Es importante también
conocer que no existen politicas de control para el manejo de la materia prima, es decir no se
Ileva un control fisico, sino simplemente contable es decir por medio de las facturas que son
emitidas a la empresa, por tal motivo en ocasiones existen faltantes.

Se pudo observar que existen cantidades pequefias de materiales e insumos en el piso, lo
significa desperdicio.

Todos los desperdicios que salen del area de produccién se trasladan a tachos de desechos
donde se colocan todo el material inservible, el mismo que se denomina basura, cuando estos
depdsito estan llenos, este se traslada al lugar de los contenedores.

En caso de que un trabajador se equivoque en algln proceso, y el material se dafie este se deja
a un lado para tratar de ver si puede servir en otro proceso 0 algun trabajo extra y por ultimo

en caso de ser inservible completamente se hecha a la basura.
11.2.5. Estudio de medio

El medio ambiente en el que desempefian las funciones diarias los trabajadores de la pizzeria
Di Angelo como se pudo observar, no es tdxicos y nocivo para el trabajador, ya que a pesar de
gue trabajan con una temperatura de 150 °C hasta 250 °C, estos no representan contaminantes
de alto riesgo, ni un alto nivel de contaminacion en general, cabe mencionar que la Pizzeria
no trabaja con residuos acidos ni reactivos que generen un problema al sector, ni al medio
ambiente, y otro factor positivo es que el espacio fisico de las instalaciones de Di Angelo
puntualizando el area de produccion, es cerrado y no existe una buena ventilaciéon natural lo

cual es muy perjudicial para los trabajadores.

Distribucion del espacio fisico

La pizzeria Di Angelo cuenta con un érea total de 113,013 mt2, el cual dispone de 56,60mt2
para el area de produccion, dividiendose entre area de amasado, cocina, preparacion y
horneado, 8,86 mt2 para el area de administracion, y 47,57 mt2 para el area comercial

dividiéndose entre el bafio area de espera 'y comedor.
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Como se pudo observar la distribucion del espacio fisico de la fabrica se ha realizado de
acuerdo a las necesidades operacionales de los trabajadores, es decir de acuerdo al orden del
proceso productivo que realizan, donde se dividen en areas de trabajo que aunque no estan
bien sefializadas como se deberia para mejorar el orden, o para tomar precauciones de algun
espacio de riesgo o cuidado, sin embargo los trabajadores ya saben cada lugar correspondiente
para cada proceso para realizar su trabajo como se puede apreciar en el imagen N° 2, el plano

de la distribucion de la microempresa Di. Angelo.



Imagen 5.- Distribucion de la planta “Di Angelo Pizzeria”
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Andlisis del espacio fisico de la planta

Como se pudo observar, la distribucion del espacio fisico de la fabrica se ha realizado de
acuerdo a las necesidades operacionales de los trabajadores, es decir de acuerdo al orden del
proceso productivo que realizan, donde se dividen en areas de trabajo que aunque no estan
bien sefializadas como se deberia para mejorar el orden, o para tomar precauciones de algin
espacio de riesgo o cuidado, sin embargo los trabajadores ya saben cada lugar correspondiente
para cada proceso para realizar su trabajo como se puede apreciar en el imagen N° 5, el plano

de la distribucion de la microempresa Di Angelo.

Area de produccion

Esta area en su totalidad ocupa 56,60 mt2. Se subdivide en algunas &reas, que generalmente
son utilizadas para; el almacenamiento de las materias primas e insumos, para la primera
etapa de produccion donde se realiza el amasado, preparacion de pifia, pasta de tomate,
preparacion de pollo, preparacion de aji y otros ingredientes y finalmente para la combinacion
y coccion de las pizzas dicha area cuenta con todos los equipos y herramientas para ejecutar
los procesos. A continuacion se detallan cada una de las éreas:

Area de amasado (también es el 4rea de: bodegaje y preparacion de los ingredientes)

Area de cocina

Area de preparacion de pizzas y horneado

Area de Amasado

En este espacio se encuentran; mesas de trabajo que son del 2,5 mt. De ancho 1,5 mt. De
fondo y 1,05 de alto, una amasadora eléctrica, rodillos de madera, horno, estanterias, ollas y
otras herramientas que generalmente utilizan. Para el proceso se procede a limpiar la mesa,
agrupacion de los materiales, pasaje de los materiales, dosificado, amasado, estirado, formado
y por ultimo el pre cocido de las masas. Se pudo notar que el lugar carece de ventilacion
debido a que existe emanacion de temperatura del horno y cocinas durante el proceso
productivo, afectando notablemente a los trabajadores que en ocasiones se sienten agotados y

salen a tomar un poco de aire, por tal motivo es evidente que existe tiempos improductivos.
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Sub area de bodegaje de materia prima.

Esta area se localiza en la misma zona del amasado, aqui es donde se coloca el material que se
recepta para la produccion, el espacio designado se abastece para mantener el material
necesario, sin embargo no existe un debido orden de almacenaje, una de las razones

principales es por el apuro de descargar el material al momento del ingreso.

Sub area de preparacion de pasta de tomate, pifia y coccion de pechugas de pollo.

Aqui esta ubicada mesas de trabajo que son del 1,5 mt. De ancho 0,9 mt. De fondo y 1,05 de
alto, y también estan los equipos y herramientas tales como; la cocina de 4 quemadores, 1
licuadora, ollas, satén, cucharas, cuchillos, maquina trituradora de carnes, 1 congelador y 1
nevera, donde se realizan los procesos de elaboracién de los ingredientes basicos para la
elaboracion de pizzas. Para luego proceder a la siguiente &rea de trabajo para su respectiva
combinacidén de sabores y el horneo.

Area de cocina

Esta &rea se situa al fondo de del &rea de comercializacion, dicho espacio se utiliza para
realizar el picado de las carnes, preparacion de aji y otros ingredientes complementarios para
los distintos sabores de las pizzas. El area también se utiliza para almacenar los productos
previamente preparados en el area de produccion, este lugar cuenta con maquinarias y
herramientas tales como; 2 congeladores, una mesa de trabajo, 3 neveras, estanterias, una

cocina y otras herramientas para dar cumplimento a los procesos requeridos.

Area de preparacion de pizzas y horneado

Esta area cuenta con un horno a gas con capacidad de 2 pizzas gigantes, estanterias para
colocar los ingredientes, vajillas, cucharas, planchas para pizzas, cortador de pizzas, cartones
y fundas de aluminio para pizzas. En esta area se prepara las pizzas, segun la orden de pedido,
en este proceso el trabajador debe colocar la masa pre cocida en la mesa, untar con la salsa
base de tomate, cubrir de queso la superficie e incorporar los ingredientes pertinentes, de
acorde al sabor e introducir al horno por 8 minutos a una temperatura de 250°C.

Una vez que ya esta lista la pizza pasa a colocar en los platos si es para servir 0 a su vez
coloca en un carton para pizzas en caso de que el cliente solicite para llevar. Es importante

hacer hincapié en la poca ventilacion que existe en este lugar debido al uso constante del
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horno, en momentos, las altas temperaturas afectan negativamente al operador, haciendo que

se sienta cansado y reduce el ritmo de trabajo.

Area de administracion
Esta &rea ocupa 8,86 mt2 de superficie se caracteriza por poseer una caja registradora, un
teléfono convencional, un televisor de 32 pulgadas y un minicomponente para emitir musicas

al comedor

Caja

Este lugar cuenta con los suministros necesarios para poder ordenar y ejecutar papeles
importantes como facturas, receptar y emitir 6rdenes de pedidos.

También es un lugar que sirve para poder atender cualquier inquietud por parte de los
trabajadores, ademéas de dar las debidas indicaciones, atender a clientes cuando llegan a
degustar una deliciosa pizza. Se pudo constatar que el trabajador que esta en este sitio, no
sufre muchas presiones al momento de cumplir sus funciones, existe ciertos momentos en que
se encuentra en apuros cuando llegan clientes seguidos. Momentos en el cual debe ayudar al

mesero a servir a los clientes.

Area de comercializacion.

En esta area es donde se da la bienvenida a los comensales, Yy se prepara las pizzas de acorde
al orden de pedido de los clientes, el area cuenta con una superficie total de 47,57 mt2
dividiéndose entre el bafio area de espera y comedor. Esta area esta a cargo del operador

namero 6 (mesero) A continuacion se detalla cada una de las subareas.

Area de bafios higiénicos

Este espacio esta situado al fondo derecho de area comercial, la cual cuenta con 2 inodoros
separados, uno para damas y otro para caballeros, también cuenta con un lavamanos, espejo,
dos tachos de basura, iluminacion adecuada y lugar limpio. De esta manera los clientes
pueden llegar y sentirse comodos.

Area de espera.

En esta area se encuentra los asientos (sillas) donde los clientes realizan el respectivo pedido
y proceden a sentarse hasta que le entreguen el pedido, por lo general la entrega del pedido

demora 11 minutos y es realizado por el hornero.
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Area de comedor

Esta area tiene la capacidad de abarcar 50 comensales, cuenta con un aproximado de
13 mesas y 52 sillas, cada mesa cuenta con recipientes de orégano, aji, salsa de tomate,
mayonesa y cuando el cliente solicita café o té el mesero procede a servir los
recipientes de azucar y café o funditas de té. También hay que aclarar que el sitio
cuenta con un televisor de 32 pulgadas, una nevera, parlantes para escuchar musicas,
cuadros de imagenes atractivas de pizzas, un gigantesco cuadro del coliseo romano
antiguo y 9 incandescentes finamente decorados hacen que el lugar sea ameno para

degustar de una deliciosa pizza.

El personal que sirve a los clientes es el mesero, el cual una vez horneado las pizzas,
procede a servir a los respectivos clientes.

Como se pudo observar la ubicacion fisica de cada area han sido distribuidos de la mejor
manera de acuerdo a las necesidades de los trabajadores, y sobre todo a la comodidad para
que estos puedan laborar méas eficientemente (excepto en los lugares donde existe altas
temperaturas), ademas de tratar de aprovechar al maximo la capacidad de todos los recursos
disponibles, como maquinaria, herramientas, equipos auxiliares que sirven para la elaboracion

de las pizzas.

Sin embargo es importante saber que a medida que el tiempo transcurre, y la empresa va
creciendo es indispensable adaptarse a cambios internos fundamentales que pueden mejorar
asi el ambiente de trabajo, o la distribucion de la planta, y mejorar aquellas fallas que siempre

existen por diferentes causas.

Condiciones de trabajo

Las condiciones de salud ocupacional en el que los operarios ejecutan su trabajo dentro del
proceso tales como el nivel de ruido, iluminacion, temperatura, en general los aspectos
ergonémicos de riesgos también son importantes de analizarlos dentro de la elaboracion de

pizzas.
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lluminacion

Este es un aspecto muy importante de tener en cuenta dentro del medio ambiente de trabajo ya
que tiene como principal finalidad el facilitar la visualizacion ya que de esto también depende
que el trabajador pueda laborar en buenas condiciones, ademas de causar un bienestar en el
trabajador evitando averias y accidentes, Actualmente es por esta razon que dentro de la
pizzeria la iluminacion es un factor importante y se encuentra en condiciones adecuadas es
decir no existen quejas por parte de los trabajadores en este aspecto, los trabajadores cuentan

con luz artificial completamente de acuerdo a lo que se requiere.

Ventilacion

La pizzeria tiene espacio cerrados como es en el area de amasado, la cocina y el horneado,
cabe sefialar que si presenta problemas en la ventilacion ya que al momento de pre cocer las
masas de pan y cocinar ciertos productos, esto si causa molestias a los operarios, inclusive
podria causar problemas respiratorios, por lo que seria de gran importancia adquirir un
sistema de aire acondicionado, que ayude a equilibrar la temperatura adecuada, para asi

evitar estas molestias que actualmente se presentan dentro de la planta.

Ruido

El ruido es una manifestacion del sonido que no es deseada por quien lo escucha, que se
percibe como desagradable y molesto por parte de los trabajadores o que ejerce un efecto
dafiino sobre la capacidad auditiva de los mismos, actualmente dentro de la pizzeria, en todo
el proceso productivo no se evidencia algun ruido que cause molestias, se ha consultado con
todos los trabajadores y no habido quejas y nosotros como investigadores podemos dar fe de

que no existe algin ruido anormal que cause molestias 0 desconcentracion en los trabajadores.

Contaminacion

La Unica contaminacion que se causa dentro de la Pizzeria son las aguas servidas generadas
en el fregadero, al momento de lavar las vajillas y otras herramientas con el detergente
denominado LAVA.

Sin embargo existen algunos residuos que en su mayoria son organicos estos residuos son
recolectados en tachos de basuras y son desechados diariamente y transportados a los
contenedores que existen en ciertos puntos de la ciudad, para que el mal olor no se concentre

y por ende no moleste a los trabajadores.
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Riesgos bioldgicos

No se consideran expuestos.

Servicios basicos.
En lo que respecta a los servicios basicos la pizzeria cuenta con electricidad, agua potable,
teléfono, internet, la localidad donde esta ubicada la pizzeria es zona céntrica de la ciudad de

Latacunga.

Seguridad Industrial

El articulo 326, numeral 5, de la Constitucion de la Republica establece que: “Toda persona
tendra derecho a desarrollar sus labores en un ambiente adecuado y propicio, que garantice su
salud, integridad, seguridad, higiene y bienestar”;

Hoy en dia es importante conocer que las empresas deben cumplir y respetar las normas y
reglamentos sobre la Seguridad Industrial, con el fin de salvaguardar la integridad fisica de
los operarios, de manera que permita eliminar los accidentes de trabajo y por ende las
consecuencias que se pueden dar al realizar un determinado trabajo en condiciones inseguras
o ejecutarlo sin las precauciones del caso.

Es importante también adicionar que todo empleador es responsable de aplicar normas y
principios preventivos, que también genera una ventaja para la empresa ya que si bien es
cierto al momento de suceder un accidente a un operario , el que corre con todos sus gastos es

la empresa, tal como describe las ventajas de prevenir riesgos.

Ventajas fundamentales de la prevencion de riesgos

1.- Control de lesiones y enfermedades profesionales a los trabajadores

2.- Control de dafios a los bienes de la empresa como instalaciones y materiales
3.- Menores costos de seguros e indemnizaciones

4.- Control en las pérdidas de tiempo

5.- Menor rotacion de personal por ausencias al trabajo o licencias médicas

6.- No se pierde tiempo en cotizaciones para reemplazo de equipos

7.- Continuidad del proceso normal de produccion
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Uso de equipo de proteccion personal dentro de la Pizzeria Di Angelo

En la sociedad actual la buena manipulacion de alimentos se basa principalmente en la
inocuidad e integridad de un alimento, evitando cualquier tipo de alteracion que pueda
causarle el trabajador sino utiliza los elementos de proteccidn personal, incidiendo
directamente sobre su salud y la salud del consumidor, las pizzerias son lugares en los que se
desarrollan diversas actividades, tanto manuales como con la utilizacion de hornos, cocinas y

demas elementos que pueden generar un riesgo.

En lo que respecta a la pizzeria Di Angelo, los operarios son abastecidos con todos los
accesorios fundamentales de proteccion, que ayudan a mantener su integridad fisica, sin
embargo la responsabilidad total de utilizarlos es principalmente de los mismos, sin que
actualmente exista un supervisor que controle asi el uso del equipo de proteccion, como se
debe.

A continuacion se detallara el tipo de proteccion obligatoria que se utiliza dentro del equipo

gue conforma Di Angelo:

Proteccion obligatoria de las manos

Guantes de proteccion: Este nunca debe faltar dentro de la pizzeria ya que los operarios
siempre maniobran hornos (cilindros de gas licuado de petroleo, planchas de pizzas de
madera) que en ocasiones resultan peligrosas y filosas que pueden cortar, 0 quemar en los

diferentes procesos de produccion.

Imagen 6.- proteccién personal
)

A

Fuente: imagenes de proteccién personal. Recuperado de https://www.google.com.ec

Guantes Latex: Este elemento es fundamental durante el proceso de manipular los productos
de consumo alimenticio ya que ayuda a la inocuidad e integridad de un alimento, evitando
cualquier tipo de alteracién que pueda causarle el trabajador durante el contacto directo de los

alimentos.


https://www.google.com.ec/im%C3%83%C2%A1genes%20de%2Bproteccion%2Bpersonal
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Imagen 7.- Guantes de Latex

Fuente: imagenes de proteccién personal.
Recuperado de https://www.google.com.ec

Gorro de red o cofia: Por sus caracteristicas, los gorros que deben utilizar los empleados son
ideales para el sector de produccion de la pizza, ya que cumplen con las mas exigentes
normas de calidad nacional e internacional. Por esta razén en la pizzeria Di Angelo es
obligatorio la utilizacién de este implemento, especificamente en el area de produccion, ya

que en dichas area se realizan todo el proceso de la elaboracion de las pizzas.

Imagen 8.- Cofia exigencias de normas de calidad

a

Fuente: imagenes de proteccién personal.
Recuperado de https://www.google.com.ec

Cinturones: Como elemento preventivo de lesiones, al momento de cargar los costales de
harina y otros productos que requieran de gran esfuerzo, ademas que evita malas posturas en

los operarios.

Imagen 9.- Elemento preventivo

Fuente: imagenes de proteccién personal.
Recuperado de https://www.google.com.ec

Factores de riesgo fisico
Todas las maquinas representan un cierto riesgo si no son utilizadas con las debidas medidas
de precaucion, sin embargo los principales factores de riesgo fisico de la Pizzeria son el

horno, la maquina trituradora de carnes, licuadoras y herramientas como cuchillos y cortador


https://www.google.com.ec/im%C3%83%C2%A1genes%20de%2Bproteccion%2Bpersonal
https://www.google.com.ec/im%C3%83%C2%A1genes%20de%2Bproteccion%2Bpersonal
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de pizzas, que son las herramientas que se utilizan cotidianamente, es decir el mal manejo de
esta herramienta puede causar dafios graves en los operarios.

Para tratar de evitar estos riesgos los operarios deben utilizar la vestimenta necesaria como el
overol, lo cual son facilitados por los empleadores, sin embargo lo que se pudo observar que
no siempre los operarios toman esta medida de seguridad, ya que como ellos manifiestan la

incomodidad que causan estos accesorios, hacen que no se los utilice en su debido momento.

Factores de riesgo eléctrico

Debido a la necesidad de las méquinas actualmente se utiliza la energia eléctrica de 220
voltios, lo cual tiene el riesgo de sobrecarga, sobre todo en la amasadora por el uso
inadecuado, por lo que si es de potencial importancia que las conexiones sean las adecuadas,
pese a esto se pudo observar que existe falta de mantenimiento preventivo para evitar esto, es
decir no existe una programacién que indique la revision de estos sistemas eléctricos,

principalmente en los conectores de las maquinas, cambios de enchufes, boquillas, cables.

Riesgo de incendio

El riesgo que puede provocar esto es el tanque de gas al existir alguna fuga o por demasiada
presion de gas, por la falta de mantenimiento y revision para su uso adecuado, sin embargo
este se encuentra en una area descubierta ventilada, pero lo éptimo para evitar estos riesgos

seria la capacitacion de prevencion a los operarios sobre las acciones y modos de utilizacion.

Resumen de los problemas identificados durante el analisis de las “5 M”

Durante el analisis de los factores que intervienen en el proceso productivo tales como; mano
de obra, Método de trabajo, maquinaria, materia prima y entorno de trabajo, se pudo
determinar e identificar las debilidades de mayor incidencia, que afectan negativamente en el
proceso productivo de las pizzas, las mismas que pueden ser mejoradas con la aplicacion de

las herramientas de Ingenieria de procesos.

A continuacion se elaboré el diagrama de Ishikawa (ver grafico 27) denominado también
como la espina del pescado, para detallar y puntualizar los problemas identificados que

generan una baja productividad en “Di Angelo”.



Grafico 26.- causa efecto de baja productividad
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Elaborado por: Grupo de investigacion
Fuente: Pizzeria Di Angel

En los posteriores renglones se da una explicacion de los elementos identificados.

Mano de obra

+ Falta de capacitacién y preparacion del personal
En el estudio del proceso se identificd que los trabajadores no tenian ningln tipo de
capacitacion en temas como; productividad, eficiencia del proceso productivo,
responsabilidad en el trabajo, utilizacion de equipos de proteccion personal, utilizacion
correcta de maquinaria, que les proporcione el plus necesario para mejorar e
incrementar su desemperio laboral.

Horas extensas en la ejecucion de procesos

Con el estudio realizado, se pudo notar que los trabajadores del turno de la mafiana,
emplean tiempos largos en la realizacion de las actividades, es l6gico que ciertos
procesos estan de acorde al tiempo requerido, sin embargo el tiempo es exagerado, la
razén mas obvia es porque, los trabajadores no cuentan con un documento que les
sirva de guia, donde se especifiquen y definan los procedimientos de forma secuencial
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y Optima que les impulse aprovechar el tiempo al maximo, esto amerita realizar un
documento de apoyo(hojas de proceso).

Meétodo

+ Procedimientos ineficientes.
Se evidencia que la pizzeria “Di. Angelo” no cuenta con una estructuracion definida
de procedimientos, de los procesos y actividades para realizar el; amasado,
preparacion de pasta de tomate, pifia y pollo, picado de carne e ingredientes y la
elaboracion de pizza. Donde el trabajador se instruya y evite tiempos y movimientos
innecesarios.

+ Tiempos improductivos
Durante el analisis de los porcentajes de los tiempos en las actividades, se registran
una serie de tiempos improductivos, particularmente en las actividades de coccion
donde no interviene la mano de hombre, estos tiempos podrian ser utilizados
mediante la combinacion de actividades o adelanto de otros procesos segun el caso.

+ No existe estandarizacion de Tiempo en los procesos
Durante el andlisis se evidencio que no existe un control estandarizado de tiempo que
permitiera que el trabajador realice las actividades de manera eficiente evitando los
movimientos y demoras innecesarias, especificamente en los procesos de; amasado,
preparacion de ingredientes, picado de carne e ingredientes y la coccién de la pizza.

Maquinaria

+ No existe un mantenimiento preventivo adecuado de la maquinara
Mediante el estudio se pudo notar que la empresa no realiza las actividades necesarias
para prevenir los desperfectos en su maquinarias, en caso de que en alguna de las
maquinas muestren desperfectos como ruidos extrafios o inusuales, no se lleva un
registro ni una planificacion de lo que suceden en la maquinas o herramientas, el tipo
de fallo para asi poder ademéas llevar un calendario en especifico para dar
mantenimiento.

Materiales (materia prima e insumos)

+ No existe hojas de control de ingresos y egresos del material
El duefio de la pizzeria tiene muy poco interés en llevar un control de las cantidades
existentes sobre los productos que se almacenan en la bodega (produccién). No se
tiene siempre registros de la cantidad exacta de los materiales que ingresan e egresan a
la planta de produccion, es decir no se lleva un control fisico, sino simplemente
contable, por medio de las facturas que son emitidas a la empresa.
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+ Inexactitud en la utilizacién de los materiales
Debido a la experiencia que poseen los trabajadores y por la confianza que han
depositado los empleadores en la mano de obra, los operadores utilizan los materiales
segun la orden de produccion sin registrar o documentar la cantidad especifica
utilizada, por lo que una estandarizacion de medidas le vendria bien para mitigar este
efecto negativo.

+ Desperdicios
Los trabajadores a pesar de que cuentan con las herramientas y equipos en buenas
condiciones para la produccion, no utilizan con frecuencia dichas herramientas para
especificar las medidas de los productos a utilizar, ellos se basan en la experiencia, por
lo que las cantidades o unidades son tomadas a juicio del trabajador.

Medio (medio ambiente de trabajo)

+ Distribucion de maquinas y equipos en el area de produccién
La distribucion de las maquinarias y equipos especificamente en el area de produccion
(amasado) no son las Optimas, se puede constatar que las ubicaciones del; horno, las
estanterias para colocar las pifias, las estanterias de herramientas, el congelador, y la
nevera estan situadas al azar por lo que una ubicacion debidamente analizada que vaya
conforme a la secuencia en que se preparan la masa de pan, la preparacion de la pasta
de tomate, pifia, y pollo le haria un bien a la microempresa.

+ Ventilacion insuficiente
En el area de produccidn, donde arranca el proceso para la elaboracion de las pizzas se
respira y se siente un aire céalido constante, debido a que en el lugar es donde se
cocinan las pifas, el pollo, el tomate y esto se hace con una temperatura mayor a los
100 °C, de la misma manera se precoces la masa a una temperatura 250 °C. Por esas
razones se evidencia que los trabajadores que estdn en esta area se agoten
rapidamente.

+ No existe un mantenimiento preventivo de las conexiones Eléctricas
No existe una programacion que indique la revision de estos sistemas eléctricos,
principalmente en los conectores de las maquinas, cables, canaletas enchufes y
boquillas.
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11.3. PLAN DE MEJORAMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD
MEJORAMIENTO DE LO ASPECTOS NECESARIOS DE LA MICROEMPRESA.

Cumplimiento al objetivo planteado, en lo que respecta al planteamiento de las propuestas,
en base al minucioso analisis realizado en el objetivo 2, desarrollaremos y tomaremos las
decisiones eficientes que permita mejorar en los principales factores internos como son
Mano de Obra, Método de Trabajo, Maquinaria, Materiales, Medio Ambiente laboral,
mediante la utilizacién de la herramientas de Ingenieria de Proceso se emplearan las
alternativas Optimas, aprovechando los tiempos improductivos, evitando movimientos que
no agregan valor a los procesos, organizando maquinas/equipos en el area de amasado,
buscando una estructura de procesos y actividad que funciones secuencialmente, para de esta
manera mejorar la eficiencia de los trabajadores en general y la organizacion en el trabajo.
Todas estas aplicaciones daran como respuesta rapida, un incremento en la productividad
total de la empresa.

MANO DE OBRA

Propuesta de Capacitacion de los trabajadores y empleadores

Dentro de la micro-empresa, actualmente no tienen un programa de capacitacién que
beneficie tanto empleadores como a sus trabajadores, por lo que es fundamental sugerir
como una inversién valiosa que deberia realizar la empresa en su personal, ya que estos
constituiran el componente esencial para el mejoramiento continuo de la empresa.

A través de esto adicionalmente se lograria concientizar al personal para su desempefio en el
trabajo, logrando una actitud sobre los trabajadores de prosperidad, ademas de obtener
aprendizaje sobre lo que realmente les ayude aumentar sus conocimientos, sus habilidades
técnicas en la profesion actual que realizan, para que asi puedan contribuir al crecimiento

progresivo de la micro-empresa.

En el estudio realizado se le acreditod una valoracion del 85% con respecto al rendimientos de
los trabajadores, debido a que los operario no tienen ningun tipo de capacitacion que
permitiera que el trabajador realice las actividades de una manera eficiente evitando las
actividades improductivas 0 movimientos innecesarios.

Es importante familiarizar sobre el método de trabajo que pueden realizar de acuerdo a la

capacidad del personal, explicando cuales son las principales tareas que deben realizar y
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como deben llevar a cabo. Cabe mencionar también que debe tener en cuenta la capacitacion

para mitigar los riesgos de enfermedades profesionales.

Las capacitaciones deberan ser dirigidas con temas que sean de interés de acuerdo a la
necesidad de la situacion actual en la que se encuentra en la micro-empresa, para lograr asi su
mejora continua para todo el personal en general incluyendo a su empleador, puesto que

ademas debera ser los responsable de realizar el proceso de mejora.

Disefio del programa de capacitacion.
Para mejorar los tiempos de trabajo se capacitara al personal con la ayuda de un profesional

externo con temas referentes a:

Métodos de trabajo

Eficiencia de proceso productivo

Responsabilidad en el trabajo y los beneficios que representan

Cumplimiento que se debe dar a las normas y reglamentos generales de la empresa.
Organizaciéon del puesto de trabajo

Orden y limpieza sobre maquinas/equipos de trabajo.

-+ F F F F #

Normas de seguridad industrial

Politicas de capacitacion
La empresa debera incrementar una politica de capacitacion donde se planifique el tiempo que
se designara para esto, los recursos que deberan ser designados, y el capacitador de acuerdo a

los temas de interés que se requieran.

Motivacion

La esencia de una fuerza laboral motivada esta en la calidad de las relaciones laborales que
tienen con sus directivos, y en la confianza, el respeto, y la consideracion del empleador,
obtener lo mejor de los empleados es ante todo del empleador como los trata, como los
estimula para que hagan un trabajo optimo y del apoyo.

Dentro de los sistemas de motivacion podemos encontrar varias formas de estimular a los

empleados, que han mejorado asi el desempefio laboral tales como:
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+ Incluir a los empleados en las decisiones
+ Celebrar los éxitos logrados
+ Proporcionar feedback (retroalimentacion, informacién del proceso de la empresa).

+ Proporcionar un incentivo por su rendimiento

Al capacitar al activo méas importante de la empresa que son los trabajadores el rendimiento
de mismo sera de 85%% a 95% en las actividades que realiza, ademas su criterio de mejorar
cada dia mas permitira que tome la mejor decision para aumentar la productividad de la

empresa.

Propuesta para reducir periodos largos en los procesos

La propuesta para reducir los periodos largos en la ejecucion de los procesos, se basa en la
capacitacion del personal mencionado en los parrafos anteriores: combinacion de actividades
de procesos, aprovechamiento de tiempos improductivos, estandarizacion de tiempos,
organizacion de espacios fisicos del area de amasado y otras mejoras en materia prima,

equipos, y entorno laboral, que se argumentan durante el desarrollo de las propuestas.

Para la elaboracién de la pizza lo Optimo seria tener los procedimientos en forma
documentada, de como se debe llevar a cabo las actividades, de esta manera seria obligatoria
para todos los trabajadores antiguos y en caso de ingresar nueva mano de obra, ademas con

esto facilitaria el control y la uniformidad en los trabajos de todos los operarios.

En base a los datos obtenidos y las mejoras realizadas se propone las hojas de procesos (ver
ANEXQOS A I1.1.), que sirvan de guia en la ejecucion de cada una de las actividades inmersan

en los procesos.
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METODOS

Para dar solucion a las problematicas identificadas en los métodos de trabajo en la Pizzeria, se
realizé un estudio de optimizacion de tiempos, en base a los resultados alcanzados, donde se
evidencian: la inexistencia de procedimientos ineficientes, tiempos improductivos e
inexistencia de estandarizacion de tiempos.

Propuesta de Optimizacién de tiempos y movimientos.

Las principales debilidades que tiene el micro-empresa dentro de esta linea de produccion es:
que no cuenta con la estandarizacion de tiempos eficientes. Donde se detalle de la mejor
manera la secuencia de las actividades a seguir, buscando la manera de reducir los tiempos
improductivos, aprovechando al maximo los tiempos de los trabajadores.

Durante el desarrollo se plantearan las propuestas que den las posibles soluciones a los
problemas identificados en el analisis.

Con lo expresado anteriormente, se tomara en cuenta los datos; del incremento del desempefio
del trabajador de 95 % de eficiencia y los datos del estudio de tiempos y movimientos que se
realizé en el objetivo especifico nimero 2 en la actividad “estudio de métodos de trabajo”.
Haciendo hincapié en las actividades donde existen tiempos improductivos, para de una u otra

manera optimizar esos tiempos.

Propuesta de Actividades y estandarizacion de tiempos en la ejecucién del Proceso de

recepcién y almacenaje de la materia prima (lunes)

Tabla 52.- Propuesta de optimizacion Recepcion de materia prima (M.P.)

° = " " . . FACTOR DE
N 2 ACTIVIDAD Distancia Unidad | Ciclo TRABAJO TIEMPO
o | 1 |Recepcion 2.75 mt 1 95% 0:08:24
—
E - .
S | 2 |inspeccion 0 mt 1 95% 0:01:58
3 [Transporte y almacenaje 26.3 mt 9 95% 0:14:48
Tiempo Estandar (2(Ttc))) 0:25:11

Elaborado por: Grupo de investigacion

El tiempo estdndar propuesto para llevar a cabo el proceso de recepcion, inspeccion y
transporte-almacenamiento de materias primas e insumos es de 25 minutos y 11 segundos
(0:25:11)
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Analisis de resultados del proceso de recepcion y almacenaje de la materia prima

Grafico 27.-Andlisis de recepcion de materia prima
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Elaborado por: Grupo de investigacion

De acuerdo a los resultados que se muestra en el grafico N°.28, con relacion a las actividades
y tiempos de la situacion actual, la actividad 1 aumenta de 6,18 min a 8,24 min estos acontece
porque se pretende mejorar en la organizacion de almacenaje y se reestablecio las actividades,
que a su vez para la actividad 1 estaran disponibles solo los operarios 1 y 2(se reduce un
operario debido a la optimizacion de los tiempos que, daremos a conocer mas adelante),
Mientras que la segunda actividad como es la inspeccion de materia prima, se aumenta, ya
que por la ausencia de esta actividad producia un desperdicio de materia prima 0 a su vez
llegaba a faltar, seguidamente tenemos la actividad de transporte y almacenaje teniendo un
tiempo de 14 min, 48 seg este tiempo es considerable ya que esta actividad los realizan los
dos operarios.

Cabe aclarar, que este proceso de recepcion y almacenamiento de las materias primas e
insumos, se realiza una sola vez a la semana. Y los encargados de llevar a cabo son los

operarios 1y 2.

Optimizacion de tiempos improductivos en el Proceso de amasado (Domingo-Jueves)
En previo estudio de este proceso se identifico los siguientes tiempos improductivos:

Actividad Tiempos (hh:mm:ss)
Coccion de levadura y mantequilla  00:08:00
Amasado (méaquina) 00:08:00
Fermentacion 00:14:40
Sumando un Total  de 00:30:40

Para dar solucion a estas deficiencias se propone a realizar los siguientes cambios:
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+ En la actividad de Coccidén de levadura y mantequilla. existe un tiempo improductivo
de 8 minutos, que tiene que esperarse hasta que el agua entre en ebullicion. Para
aprovechar ese tiempo lo que se propone es que, dicha actividad se coloque como el
nimero 1 de la nueva secuencia de trabajo, de alli las siguientes actividades se
realizan normalmente y secuencialmente coinciden en el tiempo donde se necesita que
el agua esté caliente para agregar la levadura y mantequilla.

+ Durante la actividad del amasado en la maquina amasadora existe un tiempo de 8
minutos donde no interviene el hombre, para aprovechar ese tiempo se propone que el
trabajador limpie, lave y organice el area de trabajo, y de ese modo no pierde tanto
tiempo al final cuando tenga que ordenar y limpiar el sitio.

+ Durante el proceso de reposo (fermentacion de la masa) existe un tiempo
improductivo de 14 minutos con 40 segundos. Mediante la investigacion acerca de
este tema se evidencid que para obtener una masa gruesa y que el tiempo de coccién
acelere, se debe “dejar reposar (fermentar) por mas tiempo para que el hongo de
la levadura actué y fermente la bola de masa, dandole un aumento considerable
de tamaiio con el gas producido por la levadura” en base a los argumentos, en la
nueva propuesta se propone dejar reposar por 25 minutos. Para aprovechar ese
tiempo, se plantea que el trabajador, en el nuevo orden de procedimiento, adelante el
proceso del triturado del orégano, pimienta y la respectiva preparacion del aji que
justamente requieren de 25 minutos.

+ En el proceso de pre cocido de las masas de pizzas, en base al tiempo de fermentacion,
para optimizar el tiempo, se propone regular la temperatura del horno a 220°C, ya que

durante la investigacion se evidencid los siguientes datos con respecto al tema:

Tabla 53.- Propuesta de Parametros para la obtencion el tipo de masa

PARAMETROS PARA OBTENER LOS TIPOS DE MASA

Tipo de Tiempo de reposo Espesor Temperatura de Tiempo de
masa (fermentacion) (grosor) coccion (°C) coccion
Fino 10 - 15 minutos 3-4mm. 240 — 260°C 5 - 7 minutos

Gruesa 20 - 35 minutos 5—6 mm. 200 — 220°C 4 - 6 minutos

Elaborado por: Grupo de investigacion

Con los datos de la tabla y los argumentos escritos sobre los tiempos de fermentacion es

justificable la propuesta. Con los cambios se reducird de 5 a 4 minutos el tiempo de pre
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cocido logrando optimizar 29 minutos con 19 segundos durante el pre cocido de todas las
masas.

En base al incremento del desempefio del trabajador (95%), la explicacion del
aprovechamiento de tiempos improductivos y modificacion de las actividades durante el
procesos de produccién. Los procedimientos y tiempos mejorados de la propuesta para el

proceso del amasado quedaria de la siguiente manera:

Propuesta de actividades y estandarizacion de tiempos en el proceso del amasado

(domingo a Jueves)

Tabla 54.- Propuesta de Estandarizacion de tiempos del amasado

N<° 'g:) ACTIVIDAD Distancia Unidad Ciclo F_?s;(BDEJEC))E TIEMPO
1 |1.- Hervir los 8 litros de agua por 7 min 0 mt 1 95% 0:01:19
2 2.- Agrupacion de ingredientes para la elaboracion de ) mt 1 95% 0:02:04
la masa.
3 |3.- Traslado a la mesa 3 mt 1 95% 0:01:26
4 |4.- Pesaje de los ingredientes (0] mt 8 95% 0:03:13
5 5.-Una \{es hervido el agua por 7min agrego ) 1,7 i 1 95% 0:00:23
mantequilla-levadura y pongo a cocer por 3 min
6 §.- En_el tiempo de coccién traslado a la tolva los 3.4 i > 95% 001:14
ingredientes pesados
7 |7.- Dosificacion de los ingredientes pesados 0 mt 1 95% 0:02:09
8.- Teniendo listo la mantequilla- levadura disuelto -
traslado hacia la tolva 1.6 o 1 95% 0:00:23
9 9.- F)osiﬁcacién de la mantequilla-levadura disuelto en . 1 95% 00121
la misma tolva antes agregados
10[10.- Amasado 8min y vigilar mt 1 95% 0:01:00
11 11:.— _I?n el t.ie.zmpo de amasado aprovecho lavando los - 1 95% 0:07:00
utincilios utilizados.
12(12.- Traslado de la masa a la mesa 1.5 mt 1 95% 0:00:54
13.- Amazado manualmente y Reposo (fermentacion)
13 A mt 1 95% 0:10:43
- por 25 min
= | 14]1.- Agrupacion de los ingredientes para el triturado mt 1 95% 0:01:46
§ 15|2.-Traslado a la mesa 2.2 mt 2 95% 0:01:21
E 16|3.-Trituracion ] mt 3 95% 0:06:00
17 |4.- Traslado a la nevera 1.5 mt 1 95% 0:00:27
18([1.- Agruparlos ingredientes para el preparado del aji 0] mt 1 95% 0:02:05
19(2.- Traslado a la mesa 1.5 mt 2 95% 0:00:54
20]3.- Picado de los ingredientes 0 mt 1 95% 0:06:16
21|4.- Realizar el licuado de tomate-aji y cernir 0 mt 2 95% 0:04:28
22|5.- Realizar la mescla (0] mt 1 95% 0:01:10
23|14.- Corte y Pesaje 0 mt 1 95% 0:14:32
24]15.- Estirado y formado (o] mt 84 95% 0:03:58
25|16.- Traslado al horno pizza 2 unid (familiar) 1.3 mt 21 95% 0:02:26
26|17.- Precocer 220°C o] mt 21 95% 1:22:07
27]18.- Retiro a la estanteria 1 mt 21 95% 0:02:26
28|19.- Traslado al horno pizza 4 unid (medianas) 1.3 mt 8 95% 0:00:56
29[20.- Precocer 220°C 0 mt 8 95% 0:31:17
30]|21.-Retiro a la estanteria 1 mt 8 95% 0:00:56
31|22.- Traslado al horno pizza 8 unid (pequefias) 1.3 mt 1 95% 0:00:07
32]23.- Precocer 220°C (0] mt 1 95% 0:03:55
33|24.- Retiro a la estanteria 1 mt 1 95% 0:00:07
34|25.- Armado (o] mt 84 95% 0:04:34
35(26.- Enfundado [¢] mt 10 95% 0:01:53
36|27.- Limpiar y Ordenar el area 15 mt 1 95% 0:02:56
Tiempo Estandar (Z(Ttc))) 3:29:43

Elaborado por: Grupo de investigacion

El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo el proceso de amasado sera de 3 horas con
29 min y 43 seg (3:29:43)



Optimizacion de tiempos improductivos en el Proceso de preparacion de pasta de

tomate y pifia (domingo a jueves)

Durante el estudio de este proceso se identificd los siguientes tiempos improductivos:

Actividad Tiempos (hh:mm:ss)
Pre-coccion de tomate 00:14:40
Coccion de tomate 00:14:43
Enfriado 00:11:44

Tiempo improductivo Total 00:41:07

Para aprovechar el tiempo de manera dptima se procede a realizar los siguientes cambios con

respecto a estas actividades.

+ La actividad de pre coccion de tomate ocupa un tiempo de 14 min con 40seg, en los

lapsos de este tiempo el personal tiene horas improductivas. Para aprovechar este
tiempo, es factible combinar con algunas actividades del proceso de preparacion de
las pifias agregando las actividades de; agrupacion para el preparado de la pifia,
traslado a la mesa y picado de la pifia. De esa manera se aprovecharia el tiempo
improductivo antes mencionado.

Posteriormente la actividad donde existe tiempos improductivos es en la coccion de
tomates pelados debidamente mezclado con saborizantes, que requiere de un tiempo
de 14 min con 43 seg, de acuerdo al andlisis es viable ocupar este tiempo
improductivo combinando y agregando las actividades tales como; dosificado y
coccidn de la pifia, también fue oportuno agregar otras actividades como: agrupacién
de ingredientes para el preparado de pollo y deshuesado de pollo, que requieren
exactamente 14 min. Con ello se aprovecharian esos tiempos.

Seguidamente tenemos un desperdicio de tiempo en el enfriado de la pasta de tomate y
el enfriado de la pifia que a su vez requiere de un tiempo promedio de 12 min,
durante el enfriado de es viable ubicar las actividades consiguientes del preparado de
pifia, para ello realiza las actividades de retiro de la cocina para escurrir el jugo de la
pifia, dejar enfriar por unos minutos Yy transportar al congelador. De este modo se
finalizaria el proceso de preparado de pifia. Y con el tiempo sobrante de 8 min del

enfriado de pasta de tomate se procede a lavar los utensilios ocupados.

De tal modo que el orden secuencial de las actividades y el tiempo estandar para este proceso

quedaria estructurada de la siguiente manera:
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Propuesta de actividades y estandarizacion de tiempos en el Proceso de preparacion de

pasta de tomate, pifia y pollo (domingo-jueves)

Tabla 55.- Propuesta de Estandarizacion de tiempos preparacion de pasta de tomate y pifia

. = ) ) ) . FACTOR DE
N &t) ACTIVIDAD Distancia | Unidad | Ciclo TRABAJO TIEMPO
1Agrupacion de ingredientes para la preparacion de 0 e 1 95% "
1|pasta de tomate 00152
2|2.- Traslado a la mesa de trabajo 1.7 mt 1 95% 0:01:02
3|3.- Agrupar solo los tomates 0 mt 95% 0:00:32
4.- Traslado a la cocina dejar cocer por 15min y vigilar 0.9 mt 1 95%
4 0:01:00
5/1.- Agrupacion de ingredientes 0 mt 1 95% 0:0151
6|2.- Traslado ala mesa 1.8 mt 1 95% 0:01:10
7|3.- Picado de la pifia 0 mt 20 95% 0:10:46
5.- Transcurrido el tiempo de pre-coccion de los
8[tomates retiro a la mesa 0.9 mt 1 95% 0:00:38
916.- Quitar la cascara del tomate 0 mt 65 95% 0:11:.07
10|7.-Introducir el agua de (8 It) en los tomates 0 mt 1 95% 0:00:33
118.- Realizar el picado de ajo, cebolla, pimiento 0 mt 1 95% 0:03:24
12|9.- Traslado a la cocina con los ingredientes picados 0,5 mt 1 95% 0:00:20
~ 13]10.- Refrito de (ajo, cebolla y pimiento) 0 mt 1 95% 0:04:06
- 11.- Al otro lado realizar el refrito de orégano,
g 14[mantequilla mas sal 0.9 mt L 95% 0:03:13
E’ 15|12.- mescla del refrito junto con los tomates 0 mt 1 95% 0:01:19
16|13.- Coccion por 15 min y vigilar 0 mt 2 95% 0:02:56
17{4.- Dosificado de la pifia 0 mt 1 95% 0:00:56
18|5.- Traslado a la cocina 0.9 mt 1 95% 0:00:25
19|6.- Coccion de la pifia por 12 min y (vigilar) 0 mt 2 95% 0:03:55
20]|1.- Agrupacion de ingredientes 0 mt 1 95% 0:01:47
21]2.- Traslado a la mesa 0.9 mt 1 95% 0:00:32
22(3.- Deshuese del pollo 0 mt 1 95% 0:04:51
= il 0,
23 14.- Retirar la pasta de tomate y colocar en la mesa 0.9 mt 1 95% 00038
24(15.- Enfriar por 12 min y vigilar 0.9 mt 2 95% 0:02:27
25]|7.- Retirado de la pifia cocida 0.9 mt 9 95% 0:00:25
26]8.- Escurrir el jugo de la pifia 0 mt 1 95% 0:01:57
27]9.- Transporte al congelador 0.5 mt 1 95% 0:00:20
Hasta transcurrir en. tle.r'npo de enfriado de pasta de 0 - 1 95% .
28|tomate, Lavo los utincilios utilizados 0:07:49
29|16.- Traslado a la nevera y almacenamiento 1.3 mt 1 95% 0:00:25
Tiempo Estandar (Z(Ttc))) 1:12:15

Elaborado por: Grupo de investigacion

El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo el proceso de preparaciéon de pasta de tomate

y pifia es de 1 horas con 12 miny 15 seg (1:12:12).

Optimizacion de tiempos improductivos en el Proceso de preparacion del pollo

Mediante el estudio de este proceso se identifico los siguientes tiempos improductivos:
Actividad

Coccion del pollo

Tiempos (hh:mm:ss)

00:48:56

Coccion de pollo dosificado 00:29:19
Enfriado de pollo 00:09:49
Total tiempo improductivo  01:28:04
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+ Durante el proceso de la actividad de coccién del pollo que ocupa un tiempo de 48
min con 56 seg, no es necesario la intervencion del hombre, y para que este tiempo
sea aprovechado, es factible combinar actividades que se acoplen dentro del periodo
de tiempo, por ello se sugiere lo siguiente: seguido de la secuencia del proceso de
preparacion de la pifia se debe agregar las actividades del proceso de picado de
carne(embutidos) como son; agrupacion, traslado y picado de carne, donde se requiere
un tiempo de 42 min, y con los 8 min restantes el personal estaria retomando con la
actividad de picado de ingredientes y refrito, esta actividad se realiza para el
dosificado de pollo. Dicho esto se aprovecharia los 48 minutos improductivos.

+ El mismo trayecto del proceso de preparacion de pollo tenemos un tiempo
improductivo de 29 min con 19 seg exactamente en el proceso de coccidn
conjuntamente con la dosificacion de los refritos, ya que una vez realizada la mezcla
se deja cocer a fuego lento por el tiempo mencionado. De acuerdo al analisis de estas
actividades, fue factible que el trabajador retome la actividad del picado de carnes
(embutidos) que no culmind anteriormente.

+ Otra actividad en done se evidencian tiempos improductivos, fue el enfriado de pollo
para ello requiere de un tiempo de 9 min con 49 seg, durante este tiempo el trabajador

debe adelantar la actividad de orden y limpieza del area.

De tal modo que el orden secuencial de las actividades y el tiempo estandar para el proceso de
preparacion de las pechugas de pollo conjuntamente incluidas otras actividades quedaria

estructurada de la siguiente manera:
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Propuesta de actividades y estandarizacion de tiempos del proceso de preparacion de la

pechugas de pollo (domingo a Jueves)

Tabla 56.- Propuesta de Estandarizacion de tiempos en la preparacion del pollo

= . . . . FACTOR DE
N° O ACTIVIDAD D | TIEMP
Q C istancia | Unidad | Ciclo TRABAJO O
1 |4.- Trituracion del pollo 0 mt 2 95% 0:10:00
2 |5.-Transporte a la cocina 1.3 mt 1 95% 0:00:31
3 |6.- Coccién del pollo por 50min y (vigilar) 0 mt 1 95% 0:01:57
4
5
6
7 7.- El per_sqnal nueva_rre retorna al_ punto_, para seguir 0 - 1 95%
con la actividad del picado de los ingredientes
0:01:53
8 [8.- Refrito de los ingredientes picados 0 mt 1 95% 0:05:56
o 9.- Transcurrido los 50 min, retitrar y escurrir el caldo
= 9 ' 0.9 mt 1 95%
g del pollo ° 0:01:17
g 10]10.- Mescla en general mas el pollo 0 mt 1 95% 0:00:44
o 11.- Nuevamente dejar concentrar a fuego medio por
0,
11130 min'y (vigilar) Y Ui = e 00157
12
13
14 12.- Transcurrido el tiempo de coccidn retiro a la mesa 0.9 o 1 95%
el pollo. 0:00:22
15|13.- Escurrir y dejar enfriar untiempo de 10 min 0 mt 1 95% 0:00:59
14.- Limpiar y oredenar el area ocupando el tiempo del
1 10m2 1 %
6 enfriado de pollo 0 mt 95% 0:11:44
17(15.- Traslado a la nevera 1 mt 1 95% 0:00:41
Tiempo Estandar (2(Ttc))) 1:46:03
TIEMPO TOATAL ESTANDAR EN PREPARAR LOS 3 INGREDIENTES 2:58:18

Elaborado por: Grupo de investigacion

El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo el proceso de la preparacion de las pechugas
de pollo es de 1 hora con 46 miny 3 seg (1:46:03).

En resumen: El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo los procesos: de preparacion de
pasta de tomate, preparacion de la pifia, pechugas de pollo y algunas actividades del proceso

del picado de carnes(embutidos) es de 2 horas con 58 min y 18seg (02:58:18).

Optimizacion de tiempos improductivos en la colocacion de ingredientes en recipientes
(domingo a jueves)

En este apartado se puede evidenciar claramente de acuerdo a la tabla N° 11:68, Para llevar a
cabo las actividades que faltan por concluir, el operador 2 una vez finiquitado el proceso de
la preparacion de pasta de tomate, pifia y pollo, estaria adelantando las actividades de
colocacion de orégano y pimienta ocupando un tiempo de 25 min, transcurrido este tiempo el
personal 1 terminaria el proceso del amasado y estaria trasladandose para brindar soporte al

personal 2 asi estaria agilitando el proceso final de colocacion de ingredientes.
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Con esas afirmaciones la estructura de los procesos finales del turno de la mafiana quedaria
estructurada y estandarizada de la siguiente manera:
Propuesta de actividades y estandarizacion de tiempos del proceso de colocacion de

ingredientes en recipientes (domingo a Jueves)

Tabla 57.- Propuesta de Estandarizacion de tiempos en la Elaboracidn de ingredientes

=
N° 2 ACTIVIDAD Distancia | Unidad | Ciclo F¢§Z§§J[())E TIEMPO
E 1 |6.- Colocar en los 15 recipientes medianas (Oregano) 0 mt 15 95% 0:12:08
s
[«5]
8‘ 2 |7.-Colocar en los 15 recipientes medianas Pimienta) 0 mt 15 95% 0:11:57
8.- Colocar en los 12 recipientes grandes 'y 71
30 | el ds 0 m | 83 95% 00935
recipientes pequefios (aji)
N
! 9.- Colocar en los 12 recipientes grandesy 70
= el | SeliEhas s wlEs 0 m | 82 95% 0:09:03
g recipientes pequefios (mayonesa)
& 10.- Colocar en los 12 recipientes grandes y 70
(<) 0, o o
o S recipientes pequefios (Salsa de tomate) 0 mt 82 95% 0:09:01
6 |11.- Colocacion en la nevera 1.5 mt 2 95% 0:00:57
7 |12.- Limpiar y Ordenar la cocina y el area comercial 15 mt2 1 95% 0:04:53
Tiempo Estandar (X(Ttc))) 0:57:34

Elaborado por: Grupo de investigacion

El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo el proceso de colocacién de ingredientes sera
de 57 miny 34 seg (57:34) teniendo un tiempo del personal 2 de 24min con 06 seg vy el
personal 1-2 con un tiempo de 33 min y 29 seg

Con el abrochamiento de los tiempos improductivos y alternativas de combinaciéon de
actividades se logra optimizar un tiempo de aproximado de 4 horas, con la nueva propuesta lo
que lleva a reflexionar es que, para la ejecucion de los procesos que se realizan en el turno de
la mafana, solo se requieren de un tiempo aproximado de 8 horas que tranquilamente lo
pueden hacer los operarios 1y 2. A diferencia del proceso actual donde los trabajadores para

ejecutar los mismos procesos emplean 12 horas.

Optimizacion de tiempos improductivos en el Proceso de traslado de ingredientes
preparado y masas precocidad

Con las mejoras de los espacios en el area del amasado, para el traslado de pizza estaria a una
distancia de 25 m. en comparacion al actual que tiene 27.3 m y estaria ocupando un tiempo de
3min con 42 seg. En este punto cabe aclarar que los proceso de preparacion de pasta de

tomate, pifia y pollo se realizan en la parte alta ubicado en el mismo centro comercial, en la
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propuesta se exhorta que dichos procesos se realicen en el &rea de la cocina que esta ubicado
en la parte posterior del local comercial, con estos cambios, en la actividad de traslado de
pasta de tomate, pifia y pollo se optimizan 3 min con 37seg.

Seguidamente la actividad de traslado de ingrediente requerido estaria manteniendo sin
cambios algunos lo que si estaria diafano que en todas las actividades se estaria mejorando el
ritmo de trabajo de 85% a 95%. Para ello se puede evidenciar en la tabla 11:50 con sus

cambio realizados lo cual serviria como un tiempo estandar para realizar estas actividades.

Propuesta de actividades y estandarizacion de tiempos del proceso de traslado de

ingredientes preparado y masas precocidad (domingo a jueves)

Tabla 58.- Propuesta de Estandarizacion de tiempos Traslado de insumos preparados

= . . . . FACTOR DE
° O
N < ACTIVIDAD Distancia | Unidad | Ciclo TRABAJO TIEMPO
© 1 Trasladar las pizzas precocidas 25 mt 8 95% 0:03:42
[+
c
o
= L . .
4 En cua_tro reglplemes Separar cantidades considerables 0 mi 1 95% 01436
a 2 de los ingredientes
Tiempo Estandar (X(Ttc))) 0:18:18

Elaborado por: Grupo de investigacion

El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo el proceso de traslado de insumos preparados
es de 18 min con 18 seg (00:18:18)

Optimizacion de tiempos improductivos en el Proceso de Recepcion de érdenes de
pedido

Las actividades de recepcion y emision del orden de pedido se mantienen en la misma
secuencia de actividades, sin embargo los tiempos estaria variando debido al aumento del

ritmo de trabajo a un 95%.

Propuesta de actividades y estandarizacion de tiempos en el proceso de recepcién y

emision de ordenes de pedidos (domingo-jueves)

Tabla 59.- Propuesta de Estandarizacion de tiempos Recepcidn y emision de orden de pedido

|_
N° Q Distancia Unidad | Ciclo FACTOR DE
< ACTIVIDAD TRABAJO TIEMPO
Recepcion del pedidos 0 mt 1 95%
1 0:37:12
Emitir el orden de pedido al personal del horno 1.89 mt 1 95%
2 0:10:38
Tiempo Estandar (Z(Ttc))) 0:47:50

Elaborado por: Grupo de investigacion
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El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo el proceso de traslado de insumos preparados
es de 47 min con 50 seg (00:47:50)

Optimizacion de tiempos improductivos en el proceso de Horneado de pizza (domingo a
Jueves)
De acuerdo a la informacién recabada se analiz6 sigilosamente, llegando a la conclusién de

que las actividades que manejan en este proceso estan acorde a lo previsto, sin embargo con la
capacitacion e incremento del desempefio, los tiempos se reducen.
Propuesta de actividades y estandarizacion de tiempos en el proceso de preparacion y

horneado de pizzas (domingo-jueves)

Tabla 60.- Propuesta de Estandarizacion de tiempos horneado de pizza

R = X . . . FACTOR DE
N 2 ACTIVIDAD Distancia Unidad Ciclo TRABAJO TIEMPO
1| Tomar la masa de la estanteria 1 mt 1 95% 0:00:08
2|Esparcir la pasta de tomate en todo la superfice 0.5 mt 1 95% 0:00:13
3|Colocacion del queso 0 mt 1 95% 0:01:12
= 4[Colocacion de los ingredientes 0 mt 1 95% 0:02:31
g 5| Trasladar al horno pizza Familiar 1.1 mt 21 95% 0:00:06
g 6[Hornear a 250° Familiar por 5 min 0 mt 21 95% 1:31:48
o 7|Hornear a 250°pizza mediano por 5 0 mt 8 95% 0:35:11
8|Hornear a 250° pizza pequefio por 5 0 mt 1 95% 0:04:21
Retlr_a_r del horno y ubicar en la mesa de servicio 152 mt 21 95%

9|Familiar 0:00:05
Tiempo Estandar (Z(Ttc))) 2:15:36

Elaborado por: Grupo de investigacion

El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo el de horneado de pizza sera de 2 horas con
15 miny 36 seg (02:51:36)

Propuesta de actividades y estandarizacion de tiempos en el proceso del despacho de las

pizzas (domingo-jueves)

Tabla 61.- Propuesta de Estandarizacion de tiempos para el despacho de pizzas

= FACTOR DE
N° (&} ACTIVIDAD Distancia Unidad Ciclo TIEMPO
<< TRABAJO
1|Procede a servir 6.15 mt 1 95%
0:18:39

Tiempo Estandar (3(Ttc))) 0:18:39

Elaborado por: Grupo de investigacion

El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo el de horneado de pizza sera de 18 min con
39 seg (0:18:39)
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Optimizacion de tiempos y movimientos para los dias viernes y sabados

En base a los resultados analizados del 100% de los proceso y actividades con respecto al
volumen de produccion para estos dias. Se concluye que el anélisis de Optimizacion de
tiempos es del mismo modo que en la produccién de domingo a jueves, simplote se
diferencian en los tiempos, ya que en estos dias (viernes y sabado) se duplican la produccién

referente a los restos de dias de la semana.

Proceso de amasado (viernes y sabado)

Los resultados de la secuencia de actividades y estdndares de tiempos en la optimizacion de
tiempos de los dias Domingo a Jueves, sirven de base para manejar el mismo sentido de
trabajo en la aplicacion para los dias Viernes y Sabado, conociendo que en estos dias la
produccion se duplica por ende los tiempos varian en las actividades de produccion y en otros
se mantienen como por ejemplo en la coccion de la mantequilla que requeria de un tiempo de
8min (8 litros de agua) en comparacién a volumen de agua necesario para estos dias se
requieren de 9 minutos para hervir los 16 litros de agua luego estaria agregando la
mantequilla y levadura y estaria dejando por 5 min, se pude decir también que al duplicar la
produccion no necesariamente se duplican los tiempos en los desarrollo de los actividades.
Para estos dias donde la demanda se duplica; la estructura y secuencia de actividades y el

tiempo estandar quedaria como se muestra a continuacion:
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Propuesta de actividades y estandarizacion de tiempos en el proceso del amasado

(viernes y sabado)

Tabla 62.- Propuesta de Estandarizacion de tiempos del amasado (v-s)

o = B - R N FACTOR DE -

N 2 ACTIVIDAD Distancia Unidad Ciclo TRABAJO Tiempo
1 |1.- Hervir los 16 litros de agua por 9 min o mt 1 95% 0:01:28

> 2.- Agrupacioén de ingredientes para la elaboracion de la o I 1 95%
masa. 0:02:04
3 [3.- Traslado a la mesa 3 mt 2 95% 0:02:32
4 |4.- Pesaje de los ingredientes o mt 8 95% 0:04:01

5 5.-Una ves hervido el agua por 11_min agrego mantequilla- 1.7 i 1 95%
levadura y pongo a cocer por 5 min 0:00:23

& §.- En_el tiempo de coccién traslado a la tolva los 3.4 - > 95%
ingredientes pesados 0:02:27
7 __|7.- Dosificacion de los ingredientes pesados o mt 1 95% 0:02:09

s 8.- _Teniendo listo la mantequilla- levadura disuelto traslado 16 - 1 95%
hacia la tolva 0:00:23

9.- Dosificacion de la mantequilla-levadura disuelto en la

° misma tolva antes agregados ° mt 1 95% 0:01:20
10 |10.- Amasado 12min y vigilar o] mt 1 95% 0:01:00

11 1:I:.— En el t.i(.empo de amasado aprovecho lavando los o mt 1 95%
utincilios utilizados. 0:11:00
12 [12.- Traslado de la masa a la mesa 1.5 mt 2 95% 0:01:48

13 |13.- Amazado manualmente y Reposo (fermentacion) por o mt 1 95%
- 32 min 0:14:00
= 14 |1.- Agrupacion de los ingredientes para el triturado o mt 1 95% 0:01:46
S 15 |2.-Traslado a la mesa 2.2 mt 2 95% 0:01:21
S [(16 |3.-Trituracién o mt 3 95% 0:09:00
17 |4.- Traslado a la nevera 1.5 mt 1 95% 0:00:27
18 |1.- Agruparlos ingredientes para el preparado del aji [e] mt 1 95% 0:02:05
19 |2.- Traslado a la mesa 1.5 mt 2 95% 0:00:54
20 |3.- Picado de los ingredientes [e] mt 1 95% 0:08:14
21 |4.- Realizar el licuado de tomate-aji y cernir o mt 2 95% 0:07:00
22 |5.- Realizar la mescla [0} mt 1 95% 0:01:10
23 |14.- Corte y Pesaje [0) mt 168 95% 0:27:00
24 |15.- Estirado y formado [e] mt 168 95% 0:03:58
25 |16.- Traslado al horno pizza 2 unid (familiar) 1.3 mt 42 95% 0:04:48
26 |17.- Precocer 220°C o] mt 42 95% 2:44:13
27 |18.- Retiro a la estanteria 1 mt 42 95% 0:04:48
28 |19.- Traslado al horno pizza 4 unid (medianas) 1.3 mt 16 95% 0:01:49
29 |20.- Precocer 220°C o] mt 16 95% 1:02:34
30 |21.-Retiro a la estanteria 1 mt 16 95% 0:01:49
31 [22.- Traslado al horno pizza 8 unid (pequefias) 1.3 mt 2 95% 0:00:14
32 |23.- Precocer 220°C o mt 2 95% 0:07:49
33 |24.- Retiro a la estanteria 1 mt 2 95% 0:00:14
34 [25.- Armado o] mt 168 95% 0:08:00
35 [26.- Enfundado o] mt 1 95% 0:03:20
36 |27.- Limpiar y Ordenar el area 15 mt 1 95% 0:03:00
Tiempo Estandar (Z(Ttc))) 6:10:06

Elaborado por: Grupo de investigacion

El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo el proceso de amasado los

sébado es de 6 horas con 10 miny 6 seg (6:10:06)

Optimizacion de tiempos improductivos en el

tomate y pifia (viernes y sabados)

dias viernes y

Proceso de preparacion de pasta de

Para estas actividades hemos tomado el mismo método de optimizacion y combinacion de

actividades como se aplica en el anterior proceso. Cabe aclarar que no se ha alterado en los

tiempos ni las actividades todo se basa en los tiempos cronometrizados durante el estudio en

el campo y tomando en cuenta un factor rendimiento del 95% del trabajador.

Para estos dias donde la demanda se duplica; la estructura y secuencia de actividades y el

tiempo estandar quedaria de la siguiente manera:
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Propuesta de actividades y estandarizacion de tiempos en el Proceso de preparacion de

pasta de tomate, pifia y pollo (viernes y sdbado)

Tabla 63.-Propuesta de Estandarizacién de tiempos preparacion de pasta de tomate y pifia (v-s)

- . . i . FACTOR DE
N° (@) Distancia nidad Ciclo
< ACTIVIDAD s ! uni : TRABAJO TIEMPO
1.- Agrupacion de ingredientes para la preparacion de o
1|pasta de tomate 0 e L S 0:01:52
2|2.- Traslado a la mesa de trabajo 1.7 mt 1 95% 0:02:02
3.- Agrupar solo los tomates y traslado a la cocina
- 2Jp . Y 0.9 mt 1 95%
3|dejar cocer por 25min 0:00:32
4 4.- Traslado a la cocina dejar cocer por 28min y vigilar 0.9 mt 1 95% 0:01:00
5[1.- Agrupacion de ingredientes 0 mt 1 95% 0:03:21
6|2.- Traslado ala mesa 1.8 mt 2 95% 0:02:20
7|3.- Picado de la pifia 0 mt 40 95% 0:21:23
5.- Transcu.rrldo el tiempo de pre-coccion de los 0.9 i 1 95%
8|tomates retiro a la mesa 0:00:38
9(6.- Quitar la cascara del tomate 0 mt 130 95% 0:22:09
10{7.-Introducir el agua de (16 I) en los tomates 0 mt 1 95% 0:00:33
11|8.- Realizar el picado de ajo, cebolla, pimiento 0 mt 1 95% 0:06:41
12|9.- Traslado a la cocina con los ingredientes picados 0,5 mt 1 95% 0:00:20
~ 13[10.- Refrito de (ajo, cebolla y pimiento) 0 mt 1 95% 0:06:00
E 11.- Al O_IYO lado realizar el refrito de orégano, 0.9 mi 1 95%
S 14| mantequilla mas sal 0:05:00
E 15{12.- Mescla del refrito junto con los tomates 0 mt 1 95% 0:01:19
16|13.- Coccion por 25 min y vigilar 0 mt 1 95% 0:05:00
17{4.- Dosificado de la pifia 0 mt 1 95% 0:00:56
18|5.- Traslado a la cocina 0.9 mt 1 95% 0:00:25
19|6.- Coccion de la pifia por 20min y (vigilar) 0 mt 1 95% 0:03:55
20]1.- Agrupacion de ingredientes 0 mt 1 95% 0:02:07
21(2.- Traslado a la mesa 0.9 mt 2 95% 0:01:07
22|3.- Deshuese del pollo 0 mt 1 95% 0:09:43
14.- Retirar la pasta de tomate y colocar en la mesa 0.9 mt 1 95%
23 0:00:38
= I i iai 0,
24 15.- Enfriar por 25 min y vigilar 0.9 mt 2 95% 0:02:27
25|7.- Retirado de la pifia cocida 0.9 mt 1 95% 0:00:25
268.- Escurrir el jugo de la pifia 0 mt 1 95% 0:03:00
27]9.- Transporte al congelador 0.5 mt 2 95% 0:00:51
4.- hasta transcurrlr. er! _tlemp.o_ de enfriado de pasta de 0 = 1 95%
28|tomate, Lavo los utincilios utilizados 0:18:00
29|16.- Traslado a la nevera y almacenamiento 1.3 mt 1 95% 0:00:29
Tiempo Estandar (X(Ttc))) 2:04:13

Elaborado por: Grupo de investigacion

El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo el proceso de preparaciéon de pasta de tomate

y pifia para los dias viernes y sabado sera de 2 horas con 4 miny 13 seg (2:04:13)
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Propuesta de actividades y estandarizacion de tiempos del proceso de preparacion de la

pechugas de pollo (viernes y sdbado)

Tabla 64.- Propuesta de Estandarizacion de tiempos en la preparacion del pollo (v-s)

= . . . . FACTOR DE
Ne | © ACTIVIDAD Dist: Unidad Cicl TIEMPO
Q istancia nida iclo TRABAJO
1 |4.- Trituracion del pollo 0 mt 2 95% 0:20:00
2 |5.-Transporte a la cocina el “pollo triturado 1.3 mt 1 95% 0:00:31
3 | 6.- Coccion del pollo por 1:40:00 h,mm,sg, y (Vigilar) 0 mt 1 95% 0:04:00
4
5
6
7 7.-_E_I personal_ nuevame ret_orna a.I punto, para seguir con la 0 - 1 95%
actividad del picado de los ingredientes
0:03:46|
~ 8 [8.- Refrito de los ingredientes picados 0 mt 1 95% 0:11:58|
© A 5 o - H
§ 9 9.- Transcurrido los los 1:40:00 h,mm,sg, retitrar y escurrir 09 e 1 95%
2 el caldo del pollo 0:01:57
o | 10 |10.- Mescla en general mas el pollo 0 mt 1 95% 0:00:44
11.- Nuevamente dejar concentrar a fuego medio por 1 o
1 hora y (vigilar) . mt 1 S 0:04:53
14 12.- Transcurrido el tiempo de coccidn retiro a la mesa el 09 mit 1 95%
pollo. 0:00:22
15 |13.- Escurrir y dejar enfriar untiempo de 20 min 0 mt 1 95% 0:01:38|
16 14._- Limpiar y oredenar el area ocupando el tiempo del 10m2 - 1 95%
enfriado de pollo 0:19:33
17 |15.- Traslado a la nevera 1 mt 2 95% 0:01:22
Tiempo Estandar (2(Ttc))) 3:26:28
TIEMPO TOATAL ESTANDAR EN PREPARAR LOS 3 INGREDIENTES 5:30:41

Elaborado por: Grupo de investigacion

El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo el proceso de preparacion de las pechugas de

pollo para los dias viernes y sabado sera de 3 horas con 26 min'y 38 seg (3:26:28)

En sintesis: El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo los 3 procesos tales como; la

preparacion de pasta de tomate, preparacion de la pifia, pechugas de pollo y algunas

actividades del proceso del picado de carnes(embutidos) sera de 5 horas con 30 min y 41seg
(5:30:41).

Optimizacion de tiempos improductivos en la colocacion de ingredientes en recipientes

(viernes y sabado)

En este punto hay que resaltar que las actividades finales conllevan un tiempo de 1 hora con

46 min y 36 min. Donde estaria complementando los dos operarios y de tal manera estaria

culminando en un tiempo de 7 horas
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Propuesta de actividades y estandarizacién de tiempos del proceso de colocacion de

ingredientes en recipientes (domingo a Jueves)

Tabla 65.- Propuesta de Estandarizacion de tiempos en la Elaboracion de ingredientes (v-s
= FACTOR DE

N° | O ACTIVIDAD Distancia | Unidad Ciclo TIEMPO %
< stanct ' ' TRABAJO %
N
2 | — |6.- Colocar en los 15 recipientes medianas (Oregano) 0 mt 15 95%
5 0:22:29 21.1%
S
(<1}
8— o |7.-Colocar en los 15 recipientes medianas Pimienta) 0 mt 15 95%

0:21:50 20.5%

8.- _C_olocar en Ios~ 12 re_mplentes grandes y 71 0 - 83 95%
recipientes pequefios (ajf) 0:19:10 18.0%
9.- Colocar en los 12 recipientes grandes'y 70

S I > 0 mt 82 95%

= recipientes pequefios (mayonesa) 0:18:08 17.0%

s - =

S| w 10._ _Colocar en Ic~)s 12 recipientes grandes y 70 0 mt 82 95%

5 recipientes pequefios (Salsa de tomate) 0:18:01 16.9%

& [ «© [11.- Colocacion en la nevera 1.5 mt 4 95% 0:01:57 1.8%
™~ [12.- Limpiar y Ordenar la cocina y el area comercial 15 mt2 1 95%

0:05:00 4.7%
Tiempo Estandar (X(Ttc))) 1:46:36 100%
Elaborado por: Grupo de investigacion

El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo el proceso de colocacién de ingredientes sera
de 1lhora con 46 miny 36 seg (1:46:36) teniendo un tiempo del personal N° 2, de 44min
con 19 seg y el personal 1-2 con un tiempo de 1hora con 2 miny 17 seg.

En resumen; para estos dias donde la produccion incrementa: En base a los datos obtenidos,
alternativas de abrochamiento de tiempos improductivos y combinacion de actividades se
logra optimizar un tiempo de aproximado de 7 horas. EI mismo tiempo que ocupa un
trabajador en el turno de mafiana. Lo que lleva a meditar que, para la ejecucion de los
procesos que se realizan en el turno de la mafiana, solo se requieren aproximadamente de 14
horas que facilmente lo pueden llevar a cabo los operarios 1 y 2. A diferencia del proceso
actual donde los trabajadores para ejecutar los mismos procesos emplean un aproximado de
21 horas.

Propuesta de actividades y estandarizacion de tiempos del proceso de traslado de
ingredientes preparado y masas precocidad (viernes y sdbado)
Siguiendo en el trayecto de las actividades se puede decir que se mantiene sin realizar ningln

cambio. Sin embargo el tiempo varia.
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Tabla 66.- Propuesta de Estandarizacion de tiempos Traslado de insumos preparados (v-s)

= . . . . FACTOR DE
N°e | O Distanci ni icl
e ACTIVIDAD stancia | Unidad | Ciclo | 1 \ga 30 TIEMPO
© 1 |Trasladar las pizzas precocidas 25 mt 18 95%
'_é’ 0:07:23
o
S - ] .
4 3 En (.;uatro.reCIplentes Separar cantidades considerables de 0 mt 1 95%
o los ingredientes AR
Tiempo Estandar (X(Ttc))) 0:36:34

Elaborado por: Grupo de investigacion
El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo el proceso de traslado de insumos preparados

al area del preparado y horneado de pizzas serd de 36 min con 34 seg (00:36:34)

Propuesta de actividades y estandarizacion de tiempos en el proceso de recepcién y
emisién de 6rdenes de pedidos (viernes y sdbado)
Para estas actividades la secuencia de trabajo se mantienen, sin embargo los tiempos en

comparacion del proceso actual se reducen, esto se debe al factor de desemperio.

Tabla 67.- Propuesta de Estandarizacion de tiempos Recepcion y emision de orden de pedido (v-s)

=
N ::) ACTIVIDAD Distancia | Unidad Ciclo F‘?ISZSB)EJEC))E TIEMPO

1 |Recepcion del pedidos 0 mt 168 95% 112:22

2 |Emitir el orden de pedido al personal del horno 1.89 mt 168 95% 09116

Tiempo Estandar (X(Ttc))) 1;35;38

Elaborado por: Grupo de investigacion

El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo el proceso de recepcion y emision de pedidos

serade 1 hora con 35min con 38 seg (1:35:38)

Optimizacion de preparacion y horneado de pizza
De acuerdo al analisis realizado anteriormente, estas actividades no requieren ningn cambio,

debido a que llevan una secuencia l6gica. En cambio el tiempo de optimizacién es de 1

minuto con 9 segundos gracias al incremento del desempefio del trabajador

Propuesta de actividades y estandarizacion de tiempos en el proceso de preparaciéon y

horneado de pizzas (viernes y sabados)




Tabla 68.- Propuesta de Estandarizacion de tiempos horneado de pizza (v-s
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o 5 N . ; FACTOR DE

N 2 ACTIVIDAD Distancia | Unidad | - Ciclo | p Agaj0 TIEMPO
3 |Tomar la masa de la estanteria 1 mt 1 95% 0:00:08
4 |Esparcir la pasta de tomate en todo la superfice 0.5 mt 1 95% 0:00:13
< LD Colocacion del queso 0 mt 1 95% 0:01:12
= 6 |Colocacion de los ingredientes 0 mt 1 95% 0:02:31
§ 7 |Trasladar al horno 11 95% 0:00:06
E 8 |Hornear a 250° Familiar por 5 min 0 mt 21 95% 3:33:30
Hornear a 250°pizza mediano por 5 0 mt 8 95% 1:10:23
Hornear a 250° pizza pequefio por 5 0 mt 1 95% 0:08:43
9 |Retirar del horno y ubicar en la mesa de servicio 1.52 mt 1 95% 0:00:05
Tiempo Estandar (Z(Ttc))) 4:56:51

Elaborado por: Grupo de investigacion

El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo el proceso de preparacion y horneado de
pizza de los dias viernes y sabado sera de 4 horas con 56 miny 51 seg (4:56:51)
Optimizacion de tiempos improductivos en el proceso del despacho de pizzas a los

clientes (viernes y sdbados)

Este proceso también muestra una mejora de 4 minutos en comparacion al tiempo actual,

todas estas mejoras se dan por el incremento del factor productivo por pate de los trabajadores

y la utilizacién de las herramientas de ingenieria de procesos en la optimizacién de tiempos y

movimientos.

Propuesta de actividades y estandarizacion de tiempos en el proceso del despacho de las

pizzas (viernes y sdbados)

Tabla 69.- Propuesta de Estandarizacion de tiempos para el despacho de pizzas (v-s)

- FACTOR DE
N° | O Distanci Unidad Cicl
< ACTIVIDAD stancla ) Lnida %01 TrRABAIO TIEMPO
1 |Procede a servir 6.15 mt 168 95%
0:37:17
Tiempo Estandar (2(Ttc))) 0:37:17

Elaborado por: Grupo de investigacion

El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo el proceso del servicio al cliente serd de 37

min con 17 seg (0:37:17)

En la siguiente hoja se aprecia los diagramas de flujo con respecto a los

optimizados

procesos




Grafico 28.- Flujo gramas de los procesos optimizados

RECEPCION Y ALMACENAJE

Recepcion

NO
Control de
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Transporte y
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PIMIENTA Y PREPARACION DE AJI
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pesado a la tolva

_Dosificacion de los
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Dosificado de
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Limpieza del area y N
Tavar los utensilios
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ingrediéntes a utilizar para el
triturado
Transporte ala mesa de
trabajo

Trituracion de Orégano y
Pimienta

Traslado ala nevera
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Transporte ala mesa de
trabajo

Picado de (cilantro, perejil,
apio, cebollay panenas

Licuado de tomate-aji
Mescla y preparacion de
aji

Elaborado por: Grupo de investigacion

AMASADO, TRITURADO DE OREGANO-

Limpieza del area
Enfundado

Transporte a la
estanteria

Pre-cocer

Transporte al horno
Estirado y formado

si

Corte y Pesaje
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COLOCACION DE LOS INGREDIENTES

Colocacion de orégano en los
recipientes

Colocacién en los recipientes
respectivos

Colocacion en los recipientes
respectivos
Colocacion en los recipientes
respectivos
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TRANSPORTE Y HORNEADO DE PIZZA
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Resumen del tiempo total optimizado de la elaboracion de las pizzas en los dias domingo
a jueves

Produccion diaria (84 pizzas)

Tabla 70.- Resumen del tiempo de ciclo de produccidn propuesta

Proceso
Tiempos de ciclo de produccién propuesta h:mm:ss
1 Resumen de tiempos del proceso del amasado 3:29:43
2 Resumen de tiempos del proceso preparacion de ingredientes 2:58:18
3 Resumen de tiempos del proceso de picado de carnes y otros 00:57:34
4 Resumen de tiempos del proceso de traslado al horneado 00:18:18
5 Resumen de tiempos del proceso de 6rdenes de pedido 0:47:50
6 Resumen de tiempos del proceso de preparado y horneado 2:15:36
7 Resumen de tiempos del proceso de servicio al cliente 0:18:39
Tiempo total de ciclo 11:18:39

Elaborado por: Grupo de Investigacién

Como se puede observar en la tabla N°. 78, los procesos 1, 2 y 3 en relacion al tiempo que
emplean actualmente, es inferior, mediante la combinacion de actividades y el buen manejo
de tiempos se aprovecho los tiempos que no agregaban valor a la produccién. La propuesta
del tiempo estandar total para la elaboracion de la pizzas durante los dias domingo a jueves es
de 11h: 5min:58seg, con los datos obtenido mediante la optimizacién de tiempos

calcularemos la productividad del proceso.

Célculo de la productividad en los dias domingo a jueves
Para el calculo de la productividad utilizaremos la siguiente ecuacién, que se utiliz6 en el

estudio previo de tiempos, que nos permitird conocer el rendimiento con la propuesta.

Productividad de la mano de obra

Ecuacién 11.- Productividad de la mano de obra

cantidad producida

productividad de mano de obra = (11)

horas trabajads
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Productividad propuesta del proceso de elaboracion de pizzas

La Pizzeria “Di Angelo” produce 84 unidades de pizzas entre grandes, medianas y pequefias
al dia, el tiempo empleando por el operario para la produccién de las pizzas serd de 11lh:
05min:58seg y la materia prima principal ha sido 64 libras de harina a un precio de 0.40 $, la
libra y el precio de la hora de trabajo es de $1.66.

8
Productividad de mano de obra = 11

Productividad Mano de Obra = 7.57 unidades/hora trabajada
Los trabajadores elaboran 7.57 unidades de pizzas en una hora de trabajo

Resultado de la productividad del método actual

Tabla 71.- Incremento de la productividad propuesta
INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD
METODO ACTUAL
Unidades producidas al dia 84
Horas trabajadas 11.1
Productividad mano de obra por hora 7.57
Elaborado por: Grupo de Investigacién

En el método de la propuesta el tiempo de trabajo para llevar a cabo el proceso sera de
11.1h produciendo una cantidad de 7.57 unidades por hora, estas unidades se multiplica
por las horas totales empleadas para su elaboracion, proyectando un total de 84 unidades
por dia.

Tabla 72.- Tiempo de trabajo propuesta
Tiempo de trabajo 11.1 horas (64 libras)

Tiempo de Ciclo Actual

11horas:05minutos:58segundos

Elaborado por: Grupo de Investigacion

Los trabajadores invertiran 11h: 5min:58 seg para preparar en su totalidad la 84 pizzas. Como
se puede notar se han optimizado un aproximado de 4 horas por dia en los turnos de mafiana.
Para su venta total, el local debe permanecer abierto las 10 horas, por ende la empresa realiza

rotacion de personal para culminar con la venta de la produccion.
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Durante estos dias el trabajo sigue su curso normalmente. Con esta deduccién de tiempos
queda claro que para realizar el proceso productivo requiere de menos tiempo. Por lo tanto el
empleador tiene que reducir un trabajador en los turnos de mafiana en los dias de domingo a
jueves, esto no quiere decir que se deba despedir al trabajador, ya que para los turnos de la
tarde es necesario el trabajador. Con ello queda claro que el empleador debe llegar a un
acuerdo con el trabajador namero 3, de renovar el contrato de trabajo a medio tiempo. Esto

beneficia de manera notable al microempresario.

Resumen del tiempo total optimizado en la elaboracion de pizzas en los dias Viernes y
sabado

Produccion diaria (168 pizzas)

Tabla 73.- Resumen del tiempo de ciclo de produccion propuesta

Proceso | Tiempos de ciclo de produccién propuesta H:mm:ss
1 Resumen de tiempos del proceso del amasado 6:10:06
2 Resumen de tiempos del proceso preparaciéon de ingredientes 5:30:41
3 Resumen de tiempos del proceso de picado de carnes y otros 1:46:36
4 Resumen de tiempos del proceso de traslado al horneado 0:36:34
5 Resumen de tiempos del proceso de 6rdenes de pedido 1:35:38
6 Resumen de tiempos del proceso de preparado y horneado 4:56:51
7 Resumen de tiempos del proceso de servicio al cliente 0:37:17
Tiempo total de ciclo 21:13:43

Elaborado por: Grupo de Investigacion

Como se puede observar en la tabla N°.81, los procesos 1, 2 y 3 en relacion al tiempo que
emplean actualmente, es inferior, mediante la combinacion de actividades, se
aprovechd los tiempos que no agregaban valor a la produccion. La propuesta del
tiempo estandar total para la elaboracion y comercializacion de la pizzas durante los dias
de mayor demanda serd de 21h: 13min:43seg, con los datos obtenido mediante la

combinacion y optimizacion de tiempos calcularemos la productividad del proceso.

Célculo de la productividad de los dias viernes y sabados
Productividad propuesta del proceso de elaboracion de pizzas
La Pizzeria “Di Angelo” produce 168 unidades de pizzas entre grandes, medianas y pequeiias

al dia, para la produccién entre estos dias a través del mejoramiento de tiempos el tiempo
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empleando por el operario sera de 21horas:13minutos:43segundos y los materia prima
principal utilizada han sido 128 libras de harina a un precio de 0.40 $, la libra y el precio de la

hora de trabajo es de $2.50.

Ecuacion 12.- Productividad de la mano de obra

cantidad producida
. (12)

Productividad de mano de obra = -
horas trabajadas

168

Productividad de mano de obra = 5123

Productividad Mano de Obra = 8 unidades/hora trabajada
Los trabajadores elaboran 8 unidades de pizzas en una hora de trabajo

Resultado de la productividad del método actual

Tabla 74.- Incremento de la productividad propuesta
INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD

METODO ACTUAL
Unidades producidas al dia 168
Horas trabajadas 21.23

Productividad mano de obra por hora 8
Elaborado por: Grupo de Investigacion

En el método actual el tiempo de trabajo sera de 21.23 horas, produciendo una cantidad de
8 unidades por hora, estas unidades se multiplica por las horas de la jornada laboral

proyectando un total de 168 unidades por dia.

Tabla 75.- Tiempo de trabajo propuesta
Tiempo de trabajo 21.23 horas (128 libras)

Tiempo de Ciclo Actual

21horas:13minutos:43segundos

Elaborado por: Grupo de Investigacion

Con la propuesta, Los trabajadores empleardn 21horas:13minutos:43segundos para
preparar en su totalidad la 168 pizzas y para su venta total el local debe permanecer abierto
las 10 horas, en estos dos dias, el empleador no pagaria las 14 horas extras al trabajador
namero 3, ya que mediante el estudio se optimiza un aproximado de 7 horas por dia en

los turnos de mafana, llegando a la conclusion de que, dichas actividades pueden ser
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ejecutadas facilmente por los trabajadores 1y 2, lo cual representa un ahorro econémico

al microempresario.

Calculo de variacion de la productividad (eficiencia)
Domingo a jueves
A continuacion calcularemos la tasa de variacion de la productividad de la mano de obra del

proceso actual y del proceso propuesto en base al estudio de tiempos que se realizo.

Ecuacion 13.- Variacion de productividad

P.propuesto—P.actual

Productividad de mano de obra = * 100 (13)

P.actual

Productividad de mano de obra = % *100

Productividad de mano de obra = 46,42%
Viernes y sabados

P.propuesto — P.actual

Productividad de mano de obra = * 100
P.actual
.. 8 —5.75
Productividad de mano de obra = T * 100

Productividad de mano de obra = 39%

Cabe resaltar, que mediante la optimizaciéon de tiempos y movimientos se obtuvo una
variacién de productividad de mano de obra de 46,42% en los dias domingo a jueves y
un 39% en los dias viernes y sabados. Mediante estos datos se propone las siguientes

jornadas laborales.

Tabla 76.- Jornada laboral propuesta

HORARIOS DE TRABAJO SEMANAL PROPUESTA

Horas diarias . .
. - Horas por completar Horas extras dias Horas extras dias
Operarios tra_bajada_s de durante la semana viernes Séabado
domingo a jueves
1 8 0 7 7
2 8 0 7 7
3 4 0 0 0
4 6 10 Se completa 10
5 6 10 Se completa 10
6 6 10 Se completa 10
HORAS EXTRAS 14 44
TOTAL HORAS EXTRAS 54

Elaborado por: Grupo de Investigacion



Balance de masa y volumen

Recepcién de materia prima

ENTRADA SALIDA
ALMACENAJE
MATERIA PRIMA Harina 6 sacos de 45kl
Sal 3 fundas de 2 kg
Azicar 13 fundas de 2 kg
Harina 6 sacos de 45kl Salsa de tomate 15 galones de 4.2 kg Levadura 2 cajas de 6620 gr
Sal 3 fundas de 2 kg Coca-Cola 4 javas de 12 unid de 1.25 L Huevos 18 cubeta
Az(car 13 fundas de 2 kg Pimienta 6 fundas 1 kg Queso 51 bloques de 5 kg
Levadura 2 cajas de 6620 gr Orégano 6 fundas de 1 kg Mantequilla 6 cajas de 6000 gr
Huevos 18 cubeta Vainilla 1 gal6n 4.2 kg Pifia 192 unid, de 1kg
Queso 51 bloques de 5 kg Canela 1 funda de ¥ kg Tomate de arbol 105 unid de 90 gr
Mantequilla 6 cajas de 6000 gr Ranchero 1 caja de 12 unid de 30 gr Jamén 169 unid de 1 kg
Pifia 192 unid, de 1kg Champifiones 50 de 1 kg Salami 9 unid de 1 kg
Tomate de &rbol 105 unid de 90 gr | Aceitunas 13 frascos de 250 gr Tocino 8 unid de 1 kg
Jamoén 169 unid de 1 kg Tomate rojo 103 fundas de 1 kg < Peperoni 6 unid de 1 kg
Salami 9 unid de 1 kg Pimiento 11 fundas de 1 kg RECEPCION DE J\ Pollo 47 pechugas de 2 Ib
Tocino 8 unid de 1 kg Aji 5 libras de 0.907 kg M .P.(MATER|A :"/ Mayonesa 16 baldes de 4.2 kg
Peperoni 6 unid de 1 kg Cebolla paitefia 22 fundas de 1 kg PRIMA Salsa de tomate 15 galones de 4.2 kg
Pollo 47 pechugas de 2 Ib Ajo 1kg ) Coca-Cola 4 javasde 12 unidde 1.25 L
Mayonesa 16 baldes de 4.2 kg Cilantro 9 tazas de 100 gr Pimienta 6 fundas 1 kg
Orégano 6 fundas de 1 kg
Vainilla 1galén 4.2 kg
Canela 1funda de % kg
MANO DE OBRA Ranchero 1 caja de 12 unid de 30 gr
Operarios 3 Champifiones 50de 1kg
SERVICIOS Aceitunas 13 frascos de 250 gr
Energia eléctrica Tomate rojo 103 fundas de 1 kg
MAQUINA/EQUIPO Pimiento 11 fundas de 1 kg
Nevera 4 (33,6 kwh) Aji 5 libras de 0.907 kg
! Cebolla paitefia 22 fundas de 1 kg
Congelador 3 (25,2 kwh) Ao Tke
Cilantro 9 tazas de 100 gr
Amasado
HIGUIENE
Guantes
Cofia
Mandil
Normativa de higiene
MATERIA PRIMA
Harina 29.030 gr
Sal 299 gr
Azlcar 299 gr
Levadura 1379 gr MASAS
Huevo 3780 gr J\ Familiar 42 unidades de 750 gr
Mantequilla 1361 gr 7,4% AMASADO Mediana 30 unidades de 500 gr
Coca-Cola 6000 mlt Pequefia 12 unidades de 350 gr
Agua 42.760 gr
MANO DE OBRA
Operario 1
SERVICIOS
Energia eléctrica
Agua 8552 mit
Gas
MAQUINARIA/EQUIPO
Amasadora




Preparacion de la pifia, pollo y pasta de tomate

ENTRADA
HIGUIENE
Guantes
Cofia
Mandil

Normativa de higiene
MATERIA PRIMA

Tomate 9741gr
Ajo 64,9 gr
Paitefia 207,1 gr
Sal 71.4 gr
Pimiento 64,3 gr
Mantequilla 64,9
Orégano 14,3 gr

MANO DE OBRA

Operario 1
SERVICIOS
Energia eléctrica
Agua 8071,4 mit
Gas

MAQUINAS/EQUIPOS
Cocina industrial

SALIDA

PREPARACION DE |
PASTA DE TOMATE [

HIGUIENE
Guantes
Cofia
Mandil
Normativa de higiene
MATERIA PRIMA

Pifia 20.197 gr
Azucar 2571 gr
Vainilla 71 9r
Canela 17 gr
MANO DE OBRA
Operario 1
SERVICIOS
Energia eléctrica
Agua 3143 gr
gas

MAQUINARIA/EQUIPO
Cocina industrial

PREPARACION
DE PINA

HIGUIENE
Guantes
Cofia
Mandil
Normativa de higiene
MATERIA PRIMA

Pimiento amarillo 300 gr
Pimiento rojo 300 gr
Cebolla 580 gr
Ranchero 30gr
Sal 10 gr
Pollo 101b
MANO DE OBRA
Operario 1
SERVICIOS
Energia eléctrica
Agua 81t
gas

MAQUINARIA/EQUIPO
Cocina industrial

PREPARACION
DE POLLO

Pasta de tomate
18300 gr
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pifia 26.000 gr

Pollo 5.755,92 gr




Picado de carne y preparacion de ingredientes

ENTRADA
HIGUIENE
Guantes
Cofia
Mandil

Normativa de higiene
MATERIA PRIMA

Jamoén 18.750 gr
Champifiones5.475 gr
Salami 883 gr
Tocino 785 gr
Pepperoni 566 gr
Aceituna 350 gr
Orégano 666,66 gr
Pimienta 664,3 gr

MANO DE OBRA
Operario 1
SERVICIOS
Energia eléctrica
MAQUINARIA/EQUIPO
Licuadora

HIGUIENE
Guantes
Cofia
Mandil
Normativa de higiene

MATERIA PRIMA
Aji criollo 11b

Tomate de arbol 2,31lb
Cilantro, perejil, apio 0,31 1b
Sal 125 gr

MANO DE OBRA

Operario 1
SERVICIOS

Energia eléctrica

Agua 21t

Gas

MAQUINARIA/EQUIPO
Cocina industrial
Licuadora

Horneado de pizza

ENTRADA
HIGUIENE
Guantes
Cofia
Mandil

Normativa de higiene
MATERIA PRIMA

Masa de pan 50.700 gr
Pasta de tomate 18.300 gr
Queso mozzarella 28.200 gr
Jamoén 18.750 gr
Pifia 26.000 gr
Champifion 5.475 gr
Salami 883 gr
Tocino 785 gr
Pepperoni 566 gr
Aceituna 350 gr
Pollo 5755,92gr
Orégano 46 gr
Pimiento 550 gr
Cebolla 465 gr
Tomate 1620 gr
MANO DE OBRA
Operario 1
SERVICIOS
Energia eléctrica
Gas

MAQUINARIA/EQUIPO
Horno

SALIDA

PICADO DE EMBUTIDOS Y

TRITURADO DE INGREDIENTES 2l

Carnes picados
Ingredientes triturados

PREPARACION DE AJI

-

I Aji 4848,59 gr

HORNEADO DE PIZZA

SALIDA

84 UNIDADES DE PIZZAS
Hawaiana 58 unid (pizzas)

Familiar 30 unid, 50 cm @, 2300 gr por unid
Mediana 20 unid, 36 cm @, 1621 gr por unid
Pequefia 8 unid, 28 cm @, 1110 gr por unid

Champifién 12 unid (pizzas)

Familiar 5 unid, 50 cm @, 2353 gr por unid
Mediana 5 unid, 36 cm @. 1653 gr por unid
Pequeiia 2 unid, 28 cm @, 1102 gr por unid

Vegetariana 4 unid (pizzas)

Familiar 2 unid, 50 cm @, 2788 gr por unid
Mediana 1 unid, 36 cm @, 1988 gr por unid
Pequeiia 1 unid, 28 cm @,1308 gr por unid
Salami 10 unid (pizzas)

Familiar 5 unid, 50 cm @, 1940 gr por unid

Mediana 4 unid, 36 cm @, 1370 gr por unid

Pequeiia 1 unid, 28 cm @, 824 gr por unid
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MAQUINARIA

Con la finalidad de dar solucion a la debilidad latente de la inexistencia de un mantenimiento
preventivo adecuado, respecto a las maquinarias/herramientas en las &reas de produccion y
tener una produccién continua de pizzas en la microempresa Di Angelo. Se propone
implementar y mantener el siguiente plan de mantenimiento preventivo:

Plan de mantenimiento preventivo de las maquinarias y herramientas en la “Pizzeria Di

Angelo”

El mantenimiento preventivo se encarga como su nombre lo indica de prevenir al maximo
fallas en las maquinas detectandolas antes de que estas sucedan, tratando en lo posible de
prescindir del mantenimiento correctivo. Esta clase de mantenimiento es ademas rentable para
una empresa porque no aplica por ejemplo las bases del mantenimiento sistematico o
programado, en el cual rige el principio de cambiar piezas en un tiempo prudente sin importar
si las piezas de la maquina estan malas o no, esto implica necesariamente perdidas de utilidad

en las partes de la maquina y por ende perdidas de capital a largo plazo.

De alli la importancia de implementar un plan de mantenimiento que ademas de necesario,
sea rentable, y el cual basdndose en programacién de tareas, y aplicacion de la mejor manera
de ellas, que asegure confiabilidad a la empresa, y seguridad en el mantenimiento de las

maquinas, fuentes de su produccion y sustento.

Descripcion del mantenimiento preventivo en hornos y amasadora

El mantenimiento ordinario y preventivo consiste esencialmente en:

+ Limpiar semanalmente las partes de acero inoxidable con agua tibia y jabén neutro,
seguido de un abundante enjuagado y un secado cuidadoso.

+ La operacion de limpieza tiene que ser realizada después de haber desconectado la
alimentacion eléctrica del aparato.

+ Se debe realizar una limpieza completa, como minimo cada 6 meses, por personal

cualificado
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Muy importante:

*

*

Evitar el uso de productos detergentes abrasivos 0 corrosivos y evitar rascar con
instrumentos metalicos.

El &cido clorhidrico y otros compuestos quimicos contienen cloro y por tanto pueden
dafar el acero inoxidable. Generalmente se recomienda utilizar compuestos de cloro
pero a bajas concentraciones como el hipoclorito de sodio. Luego de su aplicacion este
debe ser enjuagado con agua.

El pavimento sobre el que se ubique el aparato no tiene que ser fregado con sustancias
corrosivas que desprendan vapor, porque pueden dafar el aparato.

Durante la limpieza no lavar con un chorro de agua el aparato.

Refrigeradores y elementos de refrigeracion

*

Mantenga los pisos limpios y libres de liquidos o sélidos. Los pisos pueden tornarse
resbalosos y peligrosos si estdn mojados, grasosos o con hielo.

Mantenga el piso limpio y libre de cualquier residuo. Limpie los derrames con agua
tibia y detergentes ligeros, enjuagando bien con agua caliente, pero sin exceder la
cantidad de agua.

Nunca use limpiadores abrasivos o causticos. Nunca use maquinaria de alta presion ya
que puede dafiar los sellos laterales. Seque bien para prevenir que se forme hielo.

Si el acabado es de acero inoxidable, limpie en direccion de la “vena” del metal.
Limpie los empaques de puerta regularmente con jabon ligero y agua para quitar la

grasay el aceite.

Mantenimiento preventivo

*

*

*

Lubrique las bisagras de la puerta, los cierres y seguros internos con vaselina por lo
menos una vez al afo.

Ajuste el barrido de la puerta segun sea necesario para nivelar el desgaste del piso o el
desnivel.

Periddicamente revise las piezas metélicas y los seguros y tornillos para asegurarse
que estan firmemente anclados. Si estan sueltos, apriételos. Si las piezas metélicas no
funcionan, revise el manual de usuario para ver los términos de la garantia y proceda

segun ésta. Mantenga el flujo de aire ininterrumpido alrededor de la unidad y
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aseglrese que la bobina del condensador esté libre de mugre en la entrada
(regularmente atras) y en la salida (regularmente al frente).

+ Para vaciar y limpiar el ventilador de drenaje, deslicelo por el soporte y lavelo con
detergente y agua tibia. Déjelo secar y coldquelo. (No lo lave en el lavaplatos — podria
torcerse.) Limpie el orificio de drenaje (ubicado en la cubierta inferior del
refrigerador) con un destornillador o un pedazo de alambre.

+ Pase agua a través de el con un succionador. Descongele la seccién del congelador (en
el manual o en los modelos de descongelacién parcialmente automaticos).

+ Revise la temperatura dentro del refrigerador con un termémetro casero. (El
refrigerador debe tener una temperatura de 3°C o 37°F. La seccion del congelador
debe ser de-18°C 0 0 °F.

Solucién de problemas comunes

+ Si se forma hielo en el techo cerca de la unidad condensadora o si la unidad
condensadora forma demasiado hielo, es posible que haya un problema con el sistema
de refrigeracion. Por favor, contacte a la compafia de servicio de su equipo de
refrigeracion.

+ Si gotea agua de la unidad condensadora hacia adentro de la camara, puede que el
drenaje de la unidad condensadora esté tapado. Si es asi, limpie el drenaje y sus pipas.

En un congelador, verifique que la linea térmica del drenaje esté funcionando.

Suciedad

Remueva toda suciedad. Ningin equipo puede operar satisfactoriamente cuando esta sucio.
La suciedad acelera el desgaste de todo equipo o herramientas.

Nota: corte la energia y asegurese que el mando no se pueda poner en marcha usando

elementos de blogqueo eléctrico y tarjetas de seguridad antes de limpiar o reparar.



Lista de requerimientos (limpieza)

Tabla 77.- Requerimiento para la limpieza
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Equipo o herramienta Tarea Frecuencia
Horno, amasadora, refrigerado y congelador | Limpieza con agua tibia y jabon semanal
neutro
Horno, amasadora, refrigerado y congelador | Limpieza completa 6 meses
Refrigerador y congeladores Limpieza del condensador 1 afio

Utensilios y herramientas de cocina

Limpieza con agua y detergente

Cada vez que se utilice

Utensilios y herramientas de produccion

Limpieza con agua y detergente

Cada vez que se utilice

Mesas y sillas en el area de comercio

Pasar con pafio himedo

Cada vez que se utilice

Elaborado por: Grupo de Investigacién

Listado de requerimientos de lubricacion

Tabla 78.- Requerimiento para lubricacion

Equipo o herramienta Tarea Frecuencia
Refrigeradoras Lubricacion con vaselina 1 afio
y congeladores
Horno y refrigerador Lubricacion con grasa de rodamientos, ejes, y engranes 2 meses
Refrigerador hornos Lubricacion(inspeccion) con aceite de rodamientos, ejes 1 mes
y engranes
Refrigerador, congeladores Cambio de aceites 6 meses
hornos
Elaborado por: Grupo de Investigacion
Listado de requerimientos mecanicos
Tabla 79.- Requerimiento mecénico
Equipo o herramienta Tarea Frecuencia
Refrigeradoras, congeladores | Ajuste y revision de piezas metélicas, seguros y tornillos 2 meses
hornos, herramientas
Refrigeradoras, congeladores | Inspeccion de motores (vibraciones, balanceado, temperatura, 3 meses
hornos, equipos eléctricos rotacion)
Inspeccién de rodamientos 4 meses
Inspeccién de correas 1 mes
Inspeccién y control de temperatura 1 afio
Cambio de rodamientos 3 meses
En equipos y maquinarias que | Cambio de correas 3 meses
requieran Cambio de engranes 1 afio
Cambio de filtros 1 afio

Elaborado por: Grupo de Investigacion

Los requerimientos mecanicos detallados en la tabla anterior, se refiere a la inspeccion cuando

sea necesario, es decir se vean o perciban ciertas anomalias en su funcionamiento.
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Listado de requerimientos eléctricos

Tabla 80.- Requerimiento eléctrico

Equipo o herramientas Tarea Frecuencia
Hornos, amasadora, licuadora trituradora, Revisién de cables y enchufes semanal
refrigeradoras y congeladoras.
Hornos, amasadora, licuadora trituradora, Revision del sistema eléctrico de los motores 6 meses
refrigeradoras y congeladoras.
Amasadora, licuadora trituradora, refrigeradoras y | Revision del amperaje y voltaje del sistema Anual
congeladoras. eléctrico

Elaborado por: Grupo de Investigacién

Fichas de control del cumplimento del mantenimiento preventivo

Etapa del plan de mantenimineto

Tabla 81.- Requerimiento de mantenimiento preventivo

Etapa Actividades Responsable Firma

Implementacion Imprimir el plan de mantenimiento y colocar en cada Cajero
lugar de trabajo, para cada una de las maquinas y
herramientas de la empresa

Verificacion Analizar si se cumplen con las actividades a realizar Cajero

Entrega Verificar si el plan cumple con todos los aspectos Cajero
detallados

Cumplimineto y Verificar que los trabajadores cumplan con todo los Duefio del

asesoria aspectos detallados en el plan de mantenimineto negocio y cajero

Elaborado por: Grupo de Investigacién

El plan de mantenimiento beneficiard de manera notable al duefio de la empresa, ya que para
su implementacion, no se requiere de una inversion costosa, ni intervencion de personal

altamente capacitado, solo es cuestion de organizacion del personal que confrman la pizzeria.

La ficha de registro del mantenimiento preventivo de las maquinarias se alogan en el
apartado de anexos (VER ANEXO A.IV.1)

En el medio

Mantenimiento preventivo de las conexiones eléctricas

En cuanto a las instalaciones eléctricas debemos identificar los factores principales a ser
inspeccionados segun lo siguiente:

Conductores y canaletas: Verificar periddicamente el estado de los mismos, ya que estos se
encuentran a lo largo de la planta y pueden ser afectados por algunas de las condiciones de las

operaciones. Principalmente verificar el estado de los conductores y limpiarlos seguidamente,
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con una franela seca y brochas. Segun un plan de muestreo podemos verificar la temperatura
en los conductores.

Toma corrientes: Estas se deben verificar periddicamente, y limpiados de posibles polvos o
humedad, ya que es la fuente de alimentacion de todos las maquinaria, equipos y artefactos
que se utilizan en la pizzeria.

Tableros principales y secundarios: limpiar del polvo y cualquier tipo de contaminante
extrafio que pueda perjudicarlo. Realizar verificaciones del estado de las barras, de los
conductores, aislantes; controlar la temperatura de conductores. Verificar también que el
amperaje medido en los conductores se encuentra en un nivel aceptable. Esto debe realizarse
periddicamente segun el nivel de necesidad.

Llaves termo magnético y fusibles: Se recomiendan cambiar periédicamente las llaves, ya
que muchas veces en la practica estas se desenvuelven segin una vida util, luego de la cual
suelen presentar algunas molestias para su uso normal. De esta forma se evitan paros
innecesarios en el proceso al saltar las llaves o al quemarse estas (lo cual es evidente).

Listado de requerimientos eléctricos

Tabla 82.- Requerimiento eléctrico

AREAS Tarea Frecuencia
Area de amasado, cocina y Revision de toma de corrientes Semanal
comercializacién
Area de amasado, cocina y Inspeccidn del sistema eléctrico 6 meses
comercializacién
En la panta Revision de los tableros de control Anual
En los tableros de control eléctrico de la Revision del amperaje y voltaje del Anual
planta sistema eléctrico

Elaborado por: Grupo de Investigacion

La ficha de registro del mantenimiento preventivo de las conexiones eléctricas se
puede verificar en el apartado de anexos (VER ANEXOS A.1V.2)

Mantenimiento general de las instalaciones.

El mantenimiento de las instalaciones e infraestructura en general es de extrema importancia
en este tipo de industria, ya que cualquier alteracion de las mismas podria afectar de manera
significativa la calidad de los productos.

Como se trata de una empresa ya consolidada en el mercado, no se supone que para el

presente informe se sugieran cambios porque el trabajo seria interminable, es decir, siempre
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encontrariamos un posible cambio para toda la instalacion, lo cual haria incurrir a la empresa
en gastos tal vez innecesarios o elevados. Lo que pretendemos es determinar el plan 6ptimo
para la conservacion de las instalaciones de las que ya disponen.

Para el mantenimiento de la planta, las oficinas, y el sector de ventas; en lo que a limpieza de
techos, pisos, paredes y los elementos que estan en contacto directo con los productos (mesas,
bandejas, recipientes, etc.), se llevara a cabo el siguiente plan:

Diariamente:

+ Vaciar basureros, limpiar pisos, desmanchar puertas y accesos, limpiar bafios,

limpieza de mesas de acero inoxidable con agua y jabon neutro.

Semanalmente:

+ Sacudir y aspirar el mobiliario.
Mensualmente:

+ Fumigacion completa de la planta y sector de ventas.
Semestralmente:

+ Lavar artefactos de iluminacion y vidrios.
Anualmente:

+ Lavar paredes y cielo rasos con el correspondiente mantenimiento de las pinturas. Las
pinturas seleccionadas no deberan contener componentes toxicos como el plomo, que
puede contaminar el producto.

Cada vez que se utiliza:
+ Lavar bandejas, pinzas, recipientes, utensilios de cocina, cubiertos y esterilizarlos.

MATERIA PRIMA E INSUMOS

Dentro del manejo de material la empresa tienen inconvenientes especificamente en el
inventario de materiales que ingresan y egresan asi como de las cantidades que utilizan, lo que
generalmente impide una buena planificacién de requerimiento de materia prima.

En lo que respecta al control de los materiales, Como primer paso se propone el siguiente
formato, para realizar el inventario actual de los materiales, esto servird de apoyo para
mantener un registro de los inventarios reales de materia prima, lo que se tiene disponible en

las cantidades netas para cada periodo en el momento justo de elaboracion.
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Propuesta para llevar el Inventario de materia prima en existencia de la fabrica

Tabla 83.- Hoja de inventario

Pizzeria “Di Angelo”

Hoja de inventario de materia prima en existencia
Inventario de materia prima Responsable: Cajero
Fecha de Elaboracion:

j CANTIDAD CALIDAD TOTAL ESTADO

Harina
Sal
IAzucar
Levadura
Huevos
Queso mozzarella
Mantequilla
Pifa
'Tomate de arbol
Jamon
Salami

0cino
Peperoni
Pollo
Mayonesa
Salsa de tomate
Coca-Cola
Pimienta
Orégano

ainilla
Canela
Ranchero
Champifiones
I/Aceltunas
Tomate
Pimiento
AJl
Cebolla paitefa
AJO
Cilantro
Elaborado por: Grupo de investigacion

Propuesta de implementacion de hojas de Kardex

Con respecto a la propuesta para mitigar el control de ingresos y egresos del material se
sugiere la implementacion de las hojas kardex (VER ANEXO A V.1, en estas fichas se
deben registrar las cantidades que ingresan y egresan a la planta. La implementacion de las
mencionadas hojas no representan un costo alto para la empresa, a lo contrario beneficiara de

manera notable al empresario y a sus empleados, ayudando a controlar las cantidades exactas.

Propuesta para la utilizacion exacta de los materiales durante la produccion

Para dar solucion a la inexactitud en la utilizacion de los materiales, en base a los resultados
de las cantidades adquiridas para la produccién de la semanas, cantidades de pizzas que se
producen durante los dias domingo a jueves, tanto para los dias viernes y jueves, se sugiere el

manejo de las cantidades estandarizadas propuestas a continuacion:



Materia prima para la elaboracion de la masa

Tabla 84.- Materia prima
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Domingo-Jueves
N° | Materia Prima S Lunes Martes Miércoles Jueves Total (Zignanal
@r)| (mh| @) Mmh| @) Mh{ @) mH| (@) (m)
1 | Harina 29030 29030 29030 29030 29030 145150
2 | Azdcar 299 299 299 299 299 1495
3 [Sal 299 299 299 299 299 1495
4 | Agua 0 8552 0 8552 0 8552 0 8552 0 8552 42760
5 | Huevo 3780 3780 3780 3780 3780 18900
6 | Coca-Cola 0 6000 0 6000 0 6000 0 6000 0 6000 30000
7 | Mantequilla 1361 1361 1361 1361 1361 6805
8 | Levadura 1379 1379 1379 1379 1379 6895
Sub-Total 36148 | 14552 | 36148 | 14552 | 36148 | 14552 | 36148 | 14552 | 36148 | 14552 253500
Total 50700 50700 50700 50700 50700
Viernes Sabado .
N° | Materia Prima Diario Diario e F'?g?_; AT
(@) | (mb | @) | (mb
1 | Harina 58060 58060 116120
2 | Azlcar 598 598 1196
3 | Sal 598 598 1196
4 | Agua 0| 17104 0| 17104 34208
5 | Huevo 7560 7560 15120
6 | Coca-Cola 0| 12000 0| 12000 24000
7 | Mantequilla 2722 2722 5444
8 | Levadura 2758 2758 5516
Sub-Total 72296 | 29104 | 72296 | 29104
| Total 101400 101400 202800
Elaborado por: Grupo de investigacion
Materia prima para la preparacion de pasta de tomate
Tabla 85.- Materia prima
Domingo-Jueves
N° | Materia Prima ., Lol e
. Lunes Martes Miércoles Jueves (gr)
Domingo
() | (mh | (@) [ (mh| (@) | (mh| (gr) | (mh) | (gr) | (ml)
1 Tomate 9742 9742 9742 9742 9742 48710
2 Ajo 65 65 65 65 65 325
3 Cebolla paitefia 207 207 207 207 207 1035
4 Sal 72 72 72 72 72 360
5 Pimiento 64 64 64 64 64 320
6 Mantequilla 65 65 65 65 65 325
7 Orégano 14 14 14 14 14 70
8 Agua 0 8071 0 8071 0 8071 0 8071 0 8071 40357
Sub-Total 10229 | 8071 | 10229 | 8071 | 10229 | 8071 | 10229 | 8071.4 | 10229 | 8071 91502
Total 18300 18300 18300 18300 18300
Viernes Séabado .
N° | Materia Prima Diario Diario Lotz F|r(1gci;e SEEE
@) (mh | (@) | (ml)
1 Tomate 19484 19484 38968
2 Ajo 130 130 260
3 | Cebolla paitefia 414 414 828
4 Sal 144 144 288
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5 Pimiento 128 128 256
6 Mantequilla 130 130 260
7 Orégano 28 28 56
8 Agua 0 16143 0 16143 32285.6
Sub-Total 20458 16142.8 | 20458 | 16142.8 23002
Total 36601 36601
Elaborado por: Grupo de investigacion
Materia prima para la preparacion de pifia
Tabla 86.- Materia prima
Domingo-Jueves
N° | Materia Prima | Domingo Lunes Martes Miércoles Jueves Total(zignanal
(gr) | (m) | (gr) | (mh) | (gr) | (ml)| (gr) | (mD)| (gr) | (ml)
1 Pifia 25929 25929 25929 25929 25929 129645
2 Azlcar 2571 2571 2571 2571 2571 12855
3 Vainilla 71 71 71 71 71 355
4 Canela 17 17 17 17 17 85
5 Agua 0 3143 0 3143 0 3143 0 3143 0 3143 15715
Sub-Total 28588 | 3143 | 28588 | 3143 | 28588 | 3143 | 28588 | 3143 | 28588 | 3143
Total 31731 31731 31731 31731 31731 158655
Viernes Sébado .
N° | Materia Prima Diario Diario Lol F"(]g(i;e ST
@[ (mh| (gr) | (mh)
1 Pifia 51858 51858 103716
2 Azlcar 5142 5142 10284
3 Vainilla 142 142 284
4 Canela 34 34 68
5 Agua 0 6286 0 6286 12572
Sub-Total 57176 | 6286 | 57176 | 6286 126924
Total 63462 63462
Elaborado por: Grupo de investigacion
Materia prima para la preparacion de pollo
Tabla 87.- Materia prima
Domingo-Jueves Total S |
N° Materia Prima Domingo Lunes Martes Miércoles Jueves ota (g(;;nana
@) | (mh | (@) | (mh | (@) | (mh | (@) [ (mh | (gr) | (ml)
1 Pimiento amarillo 300 300 300 300 300 1500
2 Pimiento rojo 300 300 300 300 300 1500
3 Cebolla paitefia 580 580 580 580 580 2900
4 Ranchero (sobre) 30 30 30 30 30 150
5 Sal (cucharadita) 10 10 10 10 10 50
6 Pollos (pechuga) 4536 4536 4536 4536 4536 22680
Sub-Total 5756 0 5756 0 5756 0 5756 0 5756 0 28780
Total 5756 5756 5756 5756 5756
Viernes Sabado
N° | Materia Prima Diario Diario Total Finde Semana
@n| (mh| (gr) | (ml)
1 | Pimiento amarillo 600 600 1200
2 Pimiento rojo 600 600 1200
3 | Cebolla paitefia 1160 1160 2320
4 | Ranchero (sobre) 60 60 120
5 | Sal (cucharadita) 20 20 40
6 | Pollos (pechuga) 9072 9072 18144




Sub-Total 11512

| 0 [11512]

0

Total

11512

11512

23024

Elaborado por: Grupo de investigacion

Materia prima para el picado y preparacion de otros ingredientes
Picado de carnes e ingredientes

Tabla 88.- Materia prima
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Domingo-Jueves Total Semanal
N® | Materia Prima Domingo Lunes Martes Miércoles Jueves @r)
(@) | mbh | (@) | (mh | @) [ (mh [ (gr) | (mh | (@) | (mD)
1 Aceituna 350 350 350 350 350 1750
2 Jamoén 18750 18750 18750 18750 18750 93750
3 Salami 883 883 883 883 883 4415
4 Tocino 785 785 785 785 785 3925
5 Pepperoni 566 566 566 566 566 2830
6 Champifiones 5475 5475 5475 5475 5475 27375
7 Tomate 1620 1620 1620 1620 1620 8100
8 Cebolla 465 465 465 465 465 2325
Sub-Total 28894 0 28894 0 28894 0 28894 0 28894 0 144470
Total 28894 28894 28894 28894 28894
Viernes Sabado .
N° | Materia Prima Diario Diario e F'?g?; AT
(@) [ (mh| (@) | (mb)
1 Aceituna 700 700 1400
2 Jamon 37500 37500 75000
3 Salami 1766 1766 3532
4 Tocino 1570 1570 3140
5 Pepperoni 1132 1132 2264
6 | Champifiones | 10950 10950 21900
7 Tomate 3240 3240 6480
8 | Cebolla paitefia | 930 930 1860
Sub-Total 57788| 0 |57788| O 115576
| Total 57788 57788
Elaborado por: Grupo de investigacion
Triturado de orégano y pimienta
Tabla 89.- Materia prima
Domingo-Jueves
N° | Materia Prima Domingo Lunes Martes Miércoles Jueves TOta'(Z‘;;“a"m
(gr) | (mh) | (@r) | (m) | (gr) | (mh | (@) | (mh) | (gr) | (ml)
1 Orégano 240 240 240 240 240 1200
2 Pimienta 240 240 240 240 240 1200
Sub-Total 480 0 480 0 480 0 480 0 480 0 2400
Total 480 480 480 480 480
Viernes Séabado .
N° | Materia Prima Diario Diario T F'r(]g(:)e S
@) | (mh|(gr)| (mi)
1 Orégano 480 480 960
2 Pimienta 480 480 960
Sub-Total 960 0 [960] O
1920
Total 960 960

Elaborado por: Grupo de investigacion
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Preparacion de aji

Tabla 90.- Materia prima

Domingo-Jueves
N° Materia Prima Domingo Lunes Martes Miércoles Jueves Uil (ziTanal
@) | (mh | (@) | (mh | () | (mh | (gr) | (mD) [ (gr) | (ml)
1 Aji criollo (libra) 227 227 227 227 227 1135
2 Tomate de arbol (mediano) 525 525 525 525 525 2625
3 cilantro, perejil y apio (taza) 60 60 60 60 60 300
4 Cebolla paitefia 1160 1160 1160 1160 1160 5800
5 Agua 0 2000 0 2000 0 2000 0 2000 0 2000 10000
6 Sal 125 125 125 125 125 625
Sub-Total 2097 | 2000 | 2097 | 2000 | 2097 | 2000 | 2097 | 2000 | 2097 | 2000 20485
Total 4097 4097 4097 4097 4097
Viernes Sébado
N° Materia Prima Diario Diario Total Finde Semana
@) | (mb | (@r) | (mbh)
1 Aji criollo (libra) 454 454 908
2 | Tomate de arbol (mediano) 1050 1050 2100
3 | cilantro, perejil y apio (taza) 120 120 240
4 Cebolla paitefia 2320 2320 4640
5 Agua 0 4000 | O | 4000 8000
6 Sal 250 250 500
Sub-Total 4194 4000 | 4194 | 4000
Total 8194 8194 16388

Elaborado por: Grupo de investigacion

Los mencionados productos y las cantidades estandarizadas son exactas y necesarias para la
obtencion de 42 pizzas familiares, 30 medianas y 12 pequefias entre los dias domingo a jueves
y para la obtencion de 84 pizzas familiares, 60 medianas y 24 pequefias en dias jueves y
viernes, las cantidades de los materiales son los 6ptimos para la produccion de los 7 dias de la
semana.

Con la estandarizacion de las cantidades exactas a utilizar en los procesos de produccién de

acorde a los dias de mas y menos demanda, se eliminan los desperdicios.

MEDIO (MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO)

Propuesta de distribucion de maquinas y equipos en el area de produccion

Para el mejoramiento en la distribucion fue necesario reducir los tiempos improductivos
principalmente en los procesos de amasado, preparacion de pasta de tomate-pifia-pollo,
picado de carnes y preparado de otros ingredientes, es decir minimizar las distancias entre las
maquinas y espacios, buscando alternativas que den, acceso inmediato a las herramientas,

equipos, materiales y todo lo que necesite el trabajador.
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La propuesta de distribucion del area del amasado, se dan de acorde a los cambios realizados

en la optimizacién de tiempos en cada proceso.

Area de Amasado

Esta &rea en su totalidad ocupa 30 mt2. Lo cual con el cambio quedaria utilizado una
parte de su area de almacenamiento de las materias primas e insumos para el amasado
y la otra parte ocuparia netamente para el amasado asi completando en su totalidad,

con respecto a los otros procesos se reubicarian en la area de la cocina.

Area de cocina

Esta &rea se situd al fondo de del &rea de comercializacion que ocupa un area de 16 m2 , dicho
espacio se utilizara para realizar la preparacion de pasta de tomate-pifia-pollo, picado de
carnes y preparacion de otros ingredientes para los distintos sabores de las pizzas estos
procesos se combinaron con la finalidad de optimizar el proceso productivo. El area también
se utilizara para recepcion de materia prima y almacenamiento de los productos.

Este lugar cuenta con maquinarias y herramientas tales como; 1 congeladores, una mesa de
trabajo, 4 neveras, estanterias, una cocina y otras herramientas para dar cumplimento a los
procesos requeridos.

Otras de la areas restantes no se dio ningin cambio la cual se mantendrian con la misma

distribucién.

Planimetria de la distribucion de area propuesta



Imagen 10.- Distribucion de la planta propuesto
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Como se puede observar en la planimetria, la ubicacion fisica de cada &rea han sido
distribuidos de acorde a las necesidades de los trabajadores, y sobre todo a la comodidad para
que estos puedan laborar mas eficientemente (excepto en los lugares donde existe altas
temperaturas), ademas de tratar de aprovechar al maximo la capacidad de todos los recursos
disponibles, como maquinaria, herramientas, equipos auxiliares que sirven para la elaboracion

de las pizzas.

Propuesta para mitigar el calor

Para dar solucion a esta problemaética lo 6ptimo, es incentivar al empleador a la adquisicién de
un sistemd4a de aire acondicionado y dos ventiladores.

El aire acondicionado se implementaria en el area del amasado, con esto se equilibraria el
medio a una temperatura ambiente ideal para que los trabajadores logren con eficiencia las
actividades encomendadas y se estaria precautelando la salud de los mismos.

Con respecto a los dos ventiladores, un ventilador seria colocado en la cocina para que el
trabajador designado a esa area se refresque y no se sienta sofocado por el calor durante la
preparacion de los ingredientes. Y en base a ello sea méas productivo.

El segundo ventilador seria implementado en el area del preparado final de las pizzas, ya que
en el lugar se ubica un horno, la cual pasa encendida durante todo el periodo de
comercializacion de la pizzas, esto a su vez genera un calor continuo afectando notablemente
al hornero, particularmente los dias viernes y sabados donde existe mayor cantidad de
demanda y el trabajador tiene que lidiar con el calor que emana el horno y el calor que genera
su cuerpo humano. Con esta ventilacién se reduciria en lo posible el calor en dicha area por

tanto que el trabajador se sentiria mucho mas fresco y resultaria mucho mas productivo.



ANALISIS DE COSTO DE PROCESOS

COSTOS DIRECTOS
Materia prima e insumos

Tabla 91.- Materia prima e insumos
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MATERIA PRIMA EINSUMOS PARA EL PROCESO PRODUCTIVO “DI ANGELO”

ACTUAL PROPUESTA
CANTIDAD VALOR VAOR GRAMOS
. TOTAL CANTIDAD | VALOR VALOR GRAMOS COSTO $
DESCRIPCION | PROVEEDORES UND DETALLES EN GRAMOS (gr/ML)| UNIT. TRAR,_\:,ISEPO TOTAL ($) G;J::\-/IFO ESLZ);&S:?AESN (SOBRANTE) | (SOBRANTE)
ABARROTES
HARINA MARTA 6 | sacos@5kiciu 270000 $4000 | N/A | $240.00 | $0.0009 261270.00|  8730.00 | $ 7.8
CORRALES ( ) : ) ' el s ’
SAL MARTA 3 |(Fundas de 2kg c/u) 6000 $0.88 | N/A $2.64 | $0.0004 4554.00|  1446.00 | $ 06
CORRALES 9 : : ' % A0 :
AZUCAR  |VMIARTA 15 | Funada (2 Kl clu) 30000 $2.00 | N/A $30.00 | $0.0010 25830.00|  4170.00| $ 42
CORRALES : : ' i - :
MARTA Caja (24 bloques de
LEVADURA 2 1 6000 | N/A 120. 0.0089 12411, 1,029. 2
URA | CORRALES 200 o o) 3440 $ / $120.00 | & 411,00 029.00 | $ 9
MARTA 19 cubetas (1
HUEVOS 570 | huevos de 63 gr cit) 35910 $0.10 | N/A $57.00 | $0.0016 3402000  1,890.00 | $ 30
CORRALES >
por unid
LACTEOS
QUESO JURIS 51 | Blogues (5 kg c/u) 255000 $1250 | N/A | $637.50 | $0.0025 253800.00|  1,200.00 | $ 30
MOZARELLA a 9 : . : ,800. 200. X
MARTA Caja (24 bloques de
MANTEQUILY S o) co 3 20 o ol 18000 $5.00 | N/A $15.00 | $0.0008 1283400  5166.00| $ 43
FRUTAS
Gavetas (12 pinas
PIRA MERCADO 20 | cletl) kg c/pfiya 240000 $1200 | N/A | $240.00 | $0.0010 233361.00|  6639.00| $ 6.6
pelado
TA(;E(A)\I EDE |\ MercaDO 70 | Tomates (90 gr c/u) 6300 $0.13 | N/A $0.10 | $0.0014 472500|  1575.00| $ 23
CARNES Y
EMBITIDOS
JAMON E. JURIS 170 kg 170000 $10.00 | N/A__ | $1,700.00 | $0.0100 168750.00]  125000| $ 125
SALAMI E. JURIS 9 kg 9000 $8.00 | N/A $72.00 | $0.0080 7947.00]  1053.00] $ 8.4
TOCINO E. JURIS 8 kg 8000 $0.00 | N/A $72.00 | $0.0090 7,065.00 935.00| $ 8.4
PEPERONI _|E. JURIS 6 kg 6000 $9.00 | N/A $54.00 | $0.0090 5,094.00 906.00| $ 8.2
POLLO SANTA MARIA| 47 | Pechugas (2 Ib c/u) 42638 $260 | N/A | $12220 | $0.0029 40824.00| 1814 |3 5.2
ADITIVOS
MAYONESA |SANTA MARIA| 9 | Baldes (4,2kg c/u) 37800 $11.50 | N/A | $10350 | $0.0027 36450.00|  1,350.00 | $ 37
SALSA DE
TomATE  [SANTAMARIA| o | Galones (42kg clu) 37800 $.00 | N/A $81.00 | $0.0021 36450.00|  1,350.00 | $ 2.9
COCA COLA |COCA COLA 4 Jaba;e(llzzznl‘)’ases 60000 $6.00 | N/A $24.00 | $0.0004 54000.00|  6,000.00 | $ 24
ESPECIAS Y
CONDIMENT
0s
PIMIENTA |MERCADO 25 |Fundas  (lkgclu) 2500 $11.50 | N/A $28.75 | $0.0115 2,160.00 34000 | $ 3.9
OREGANO |DANESS 25 H’”dﬁp O 2500 $1250 | N/A $31.25 | $0.0125 2,286.00 214.00 | $ 27
VAINILLA  [SANTAMARIA| 1 | Galones (4.2kg c/u) 4200 $9.00 | N/A $9.00 | $0.0021 639.00| 356100 $ 7.6
CANELA  |DANESS 1 | Fundas (1/2 kg ciu) 500 $150 | N/A $150 | $0.0030 153.00 347.00 | $ 1.0
RANCHERO |MAGGY 1 F“'}‘lzsquzctl"u';“[’ 360 $1.00 N/A $1.00 | $0.0028 270.00 90.00| $ 03
LEGUMBRES
E:AMP'NON MERCADO 50 kg 50000 $380 | N/A | $190.00 | $0.0038 49275.00 72500 | $ 28
ACEITUNAS [SANTA MARIA| 13 | Frascos (250 griu) 3250 $270 | NA $35.10 | $0.0108 3,150.00 100.00 | $ 11
TOMATE  [SANTAMARIA| 103 | Fundas (ikg ciu) 103000 $200 | NA | $206.00 | $0.0020 102,258.00 742.00 | $ 15
PIMIENTO |SANTA MARIA| 11 Funda (1 kg) 11000 $050 | N/A $5.50 | $0.0005 5976.00|  5024.00 | $ 25
I SANTAMARIA| 3 [ Libras (0.907 kg) 2721 $4.00 | N/A $12.00 | $0.0044 2,043.00 678.00 | $ 3.0
ISEII?"I%I;(IL: SANTA MARIA| 23 |Fundas (kg ciu) 23000 $2.00 M $46.00 | $0.0020 2170800 129200 | $ 26
AJO SANTA MARIA| 1 kg 1000 $233 | NA $2.33 | $0.0023 585.00 41500 | $ 10
ILANTR
(CHierbitas)O MERCADO 9 Tazas (100 gr c/u) 900 $0.25 N/A $2.25 $0.0025 540.00 360.00 [ $ 0.9
SUMATORIA TOTAL $4,150.62 $ 1234

Elaborado por: Grupo de investigacion
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De acuerdo a la tabla N°. 106, de costos de materia prima, el gerente propietario realiza una
inversion semanal de aproximadamente $ 4,150.62 y $16,602.48 mensuales. Mediante el
estudio y la estandarizacion de las cantidades a utilizar en la produccion semanal, existe un
desperdicio econdmico de $123,40 y si a esa cantidad le multiplicamos por las cuatro semanas

que posee el mes, se estaria hablando que existe una pérdida de $493.40 mensuales.

En base al parrafo anterior y mediante el estudio realizado. Se concluyé que el
microempresario debe realizar una inversion de $4.027,22 semanales y mensualmente

$16.108,88 con estos valores se lograria recuperar el $493.40 en el trayecto del mes.

Mano de Obra Directa
Actual

Tabla 92.- Mano de obra directa

ROL DE PAGO
HORAS HORAS COSTO DE S—
N° | NOMBRE | CARGO SUELDO EXTRAS EXTRAS HORAS RECIBIR
SEMANAL MENSUAL EXTRAS
1 |Operariol | Local de amasado 394.00 14 56 160.00 554
2 | Operario2 | Cocina 394.00 14 56 160.00 554
3 | Operario 3 | Cocina 394.00 14 56 160.00 554
4 | Operario 4 | Hornero 394.00 10 14 80 474
TOTAL $ 1576.00 52 182 $ 560 $ 2136
Elaborado por: Grupo de investigacion
Propuesto
Tabla 93.- Mano de obra directo
ROL DE PAGO
HORAS HORAS COSTODE | _r\ o
N° | NOMBRE | CARGO SUELDO EXTRAS EXTRAS HORAS RECIBIR
SEMANAL MENSUAL EXTRAS
1 | Operario1l | Local de amasado 394.00 14 56 160.00 554
2 | Operario2 | Cocina 394.00 14 56 160.00 554
3 | Operario 3 | Cocina 197.00 0 0 0.00 197
4 | Operario 4 | Hornero 394.00 10 14 80 474
TOTAL $ 1379.00 38 126 $ 400 $1779

Elaborado por: Grupo de investigacion

De acuerdo a la tabla N°. 107. En al actualidad el empleador invierte $ 2136 en los
trabajadores que emplean la mano de obra directa, con la propuesta la cantidad queda
reducida $1779 ver tabla 108.



COSTOS INDIRECTOS

Mano de Obra Indirecta

Actual

Tabla 94.- Mano de obra indirecta
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ROL DE PAGO
. HORAS EXTRAS HORAS EXTRAS | COSTO DE HORAS TOTAL A
N® | NOMBRE | CARGO | SUELDO SEMANAL MENSUAL EXTRAS RECIBIR
5 | Operario 5 | Cajero 394 10 20 80 474
6 | Operario 6 | Mesero 394 10 20 80 474
TOTAL $ 788 20 40 $ 160 $948
Elaborado por: Grupo de investigacion
Propuesta
Tabla 95.- Mano de obra indirecta
ROL DE PAGO
. HORAS EXTRAS HORAS EXTRAS | COSTO DE HORAS TOTAL A
N* | NOMBRE | CARGO | SUELDO SEMANAL MENSUAL EXTRAS RECIBIR
5 | Operario 5 | Cajero 394 10 20 80 474
6 | Operario 6 | Mesero 394 10 20 80 474
TOTAL $788 20 40 $ 160 $948
Elaborado por: Grupo de investigacion
En la mano de obra del operarios 5 y 6 no se realiza ningn cambio.
COSTOS INDIRECTOS DE LA FABRICACION ( CIF)
Consumo eléctrico
Tabla 96.- Consumo eléctrico
PRODUCCION
DIAS DE VALOR | VALOR EN
ARTEFACTOS | POTENCIA C’SET' ggﬁg‘j,&g CONSUMO Cg:\fgll\go fAOE';'\ISSLLJJ'\ﬁE EN DOLAR
ELECTRICOS | ELECTRICA(W) : EN UN DOLAR | (MENSUAL
ARTEF | DIARIO MES EN (kwh) EN kwh (DIARIO) )
Nevera 350 4 24 30 34 1008 1.34 $40.32
Congelador 350 3 24 30 25 756 1.01 $30.24
Amasadora 200 1 0 30 0 1 0.00 $0.03
Trituradora 1200 1 0 30 0 6 0.01 $0.23
Licuadora 300 2 0 30 0 3 0.00 $0.11
3 Lamparas
de 2 40 6 8 30 2 58 0.08 $2.30
florecientes
2 Lamparas de 40 4 8 30 1 38 0.05 $1.54
2 florecientes
Ventilador 50 1 5 30 0 8 0.01 $0.30
TOTAL 2530 22 69 240 63 1877 2.50 $75.07

COMERCIAL
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ARTEFACTOS | POTENCIA [CANT. | HORAS DE | DIASDE | CONSUMO | CONsuMO | YALOR | vaLor
ELECTRICOS ELECTRICA | DE. CONSUMO | CONSUMO | DIARIO EN | MENSUAL DOLAR EN
(HORA) ARTEF | DIARIO (MES) (kwh) EN kwh (DIARIO) DOLAR
Nevera 350 2 24 30 16.8 504 0.67 $20.16
Mini componete 80 1 11 30 0.88 26.4 0.04 $1.06
Teléfono 20 1 24 30 0.48 14.4 0.02 $0.58
Caja registradora 34 1 11 30 0.374 11.22 0.01 $0.45
Televisor 100 1 11 30 1.1 33 0.04 $1.32
Incandescentes 100 9 11 30 9.9 297 0.40 $11.88
Rétulos
publicitarios con 40 2 11 30 0.88 26.4 0.04 $1.06
florecientes
TOTAL 724 17 103 210 30.414 912.42 1.22 $ 36.50
Elaborado por: Grupo de investigacion
Consumo del agua
Tabla 97.- Consumo del agua
CALCULO DE COSTO DE CONSUMO DE AGUA POR METROS CUBICOS
DETALLE CANT_I DAD EN CANTIDAD EN COSTO DIARIO COSTO MENSUAL
(litros) (m3) (m3) (m3)
Consumo de agua (Amasado) 72 0.07 0.03 $0.97
Consumo de agua (Pasta de
tomate) 144 0.14 0.06 $1.94
gioﬁr;umo de agua (Preparacion de 28 0.03 0.01 $0.38
ggnzgmo de agua (Preparacion de 54 0.05 0.02 $0.73
gglr;zgmo de agua (Preparacion de 18 0.02 0.01 $0.24
Otros 1000 1.00 0.45 $13.50
TOTAL 1316 1.32 0.59 $17.77

Elaborado por: Grupo de investigacion

Costo del Arriendo

Tabla 98.- Costo del arriendo

DETALLE DE VALORES MENSUALES VALOR
Arriendo local comercial $ 700
Arriendo local amasado $ 250
Total $950

Elaborado por: Grupo de investigacion
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Otros costos

Tabla 99.- Otros costos

DETALLE DE VALORES MENSUALES VALOR
Teléfono $30
Tv cable $18
Gas $90
Internet $22
Carton para pizzas (100 unidades) $5
Cajas de carton para pizzas grandes, medianas y pequefias 270
(550 cajas) $
Transporte $ 100
Total $535

Elaborado por: Grupo de investigacion

Con relacion a los costos indirectos de fabricacion (CIF) los costos se mantienen.

INGRESO

Ventas de productos terminados

En este apartado se puntualiza la produccion real de los dias normales como son de Domingo
a Jueves y para los dias Viernes y Sabado donde la produccion aumenta (ver tabla N°. 115
116).

Tabla 100.- Produccion real

TOTAL DE UNIDADES 84

Hawaiana 58 Un Champifiones 12 Un Vegetariana 4 Un Salami 10 Un
Familiar | Mediano | Pequefio | Familiar | Mediano | Pequefio | Familiar | Mediano | Pequefno | Familiar | Mediano | Pequefio
30Un|20Un| 8Un | 5Un [ 5Un | 2Un | 2Un | 1Un | 1Un | 5Un [ 4Un | 1Un

Produccién semanal

~ . - . a Produccion Venta Venta
Tamafio | Domingo | Lunes | Martes | Miércoles | Jueves | Viernes | Sabado Total semanal mensual
Familiar 42 42 42 42 42 84 84 378 $3,780 $15,120
medianas 30 30 30 30 30 60 60 270 $2,160 $ 8,640
pequefias 12 12 12 12 12 24 24 108 $ 486 $ 1,944

Total $6,426 $ 25,704

Elaborado por: Grupo de investigacion
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ESTIMACION DE UTILIDADES (GANANCIAS) MENSUALES

Las utilidades, son la razén principal, por la cual esta en funcionamiento una empresa,
negocio o persona. Porque gracias a ello, en este caso los propietarios de la pizzeria pueden
seguir brindando atencién a sus clientes, de tal modo generando fuentes de empleo a los
trabajadores de Di Angelo y a los proveedores. De esa forma se aporta al sustento de una
familia y al desarrollo de una Ciudad, Provincia y Nacion.

Haciendo énfasis en el parrafo anterior y con los resultados de los calculos obtenidos en las
tablas de costos directos y costos indirectos, se procede a calcular la diferencia entre los
valores totales de INGRESOS Y EGRESOS.

Tabla 101.- Céalculo de utilidad mensual

DIFERENCIA ENTRE INGRESOS Y EGRESOS “PIZZERIA DI ANGELO”
DESCRIPCION ACTUAL PROPUESTO
INGRESO | EGRESO | INGRESO [ EGRESO
COSTO DIRECTO
Materia prima directa $ 16602 $ 16109
Mano de obra directa $2136 $1779
COSTOS INDIRECTAS
Mano obra indirecta $948 $948
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION (CIF)
Consumo eléctrico $112 $112
Consumo del agua $18 $18
Arriendo $ 950 $ 950
Otros costos $535 $535
COSTO TOTAL $ 21301 $ 20451
Ventas de pizza $ 25704 $ 25704
UTILIDAD MENSUAL $ 4403 $ 5253

Elaborado por: Los investigadores

Con los resultados obtenidos se puede expresar que en la produccién actualidad el gerente

propietario adquiere una utilidad de Cuatro Mil Cuatro cientos tres doélares ($ 4403)

En base a los resultados se puede constatar que mediante la aplicacion de las propuestas, el
microempresario sumaria la utilidad global de Cinco mil Doscientos Cincuenta y Tres
dolares ($5253)



11.4. Comprobacion de la hipotesis

Tabla 102.- Resultados método actual vs propuesto
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DOMINGO- VIERNES- METODO DOMING |VIERNES
METODO ACTUAL |JUEVES SABADO PROPUESTA O-JUEVES | -SABADO
Resultado Resultado Resultado | Resultado
. 16horas:14 29horas:13mi . 11horas.18 | 21horas:13
Horas trabajadas - i Horas trabajadas L I
min:44seg n:49seg min:39seg | min:43seg
Produccion de mano de 5 unidades 6 unidades Produccion de mano 8 unidades | 8 unidades
obra por hora de obra por hora
Ulnldades producidas al 84 unidades | 168 unidades | = Unlgades producidas 84 unidades }68
dia O | al dia unidades
Precio de venta por Q |Precio de venta por
; . L P $10,00 $10,00 é unidad (pizza| $10,00 $10,00
unidad (pizza familiar) < | famili
g amiliar)
Precio de venta por = |Precio de venta por
unidad (pizza mediar?a) $8,00 $8,00 8 unidad (pizza $8,00 $8,00
P mediana)
Precio de venta por Precio de venta por
; \ P $4,50 $4,50 unidad (pizza|  $4,50 $4,50
unidad (pizza pequefia) ~
pequefa)
Costo de produccion (factores que intervienen) Costo de produccion (factores que intervienen)
Materia prima $16,602 Materia prima $16,109
Mano de obra $3,084 Mano de obra $2,727
Servicios basico $130 Servicios basico $130.00
Arriendo $950 Arriendo $950
Otros $535 Otros $535

Elaborado por: Los investigadores

Como se observa en la tabla N°. 117, en el método propuesto se disminuyo el tiempo de

ciclo para la elaboracion de pizza de, 16:14:44 de domingo-jueves y 29:13:49 en los dias

viernes-sabados a un tiempo estandar de 11:18:39 en los dias domingo-jueves y 21:13:43

para viernes-sabado, de la misma manera de su desempefio laboral de 85% a un 95%, en

la cual la productividad de la mano de obra es de 46,42% para los dias Domingo a Jueves,

y los dias Viernes y Sabado es de 39,13%.

En su efecto se recupera, 123,40 semanales en la inversién de materia prima y también se

estaria recuperando $339 mensuales.

Célculos de beneficio en la produccién mensual

Tabla 103.- Recuperacion al mes

Materia prima $493
Mano de obra $357
Recuperacion al mes $850

Elaborado por: Los investigadores
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12. IMPACTO (TECNICO Y ECONOMICO)

Impacto Técnico

El presente proyecto tiene un impacto técnico para la microempresa de productos alimenticios
“Pizzeria Di Angelo” porque se identifico el area real de la empresa en un plano de Microsoft
office Visio, se procedid a realizar la diagramacidn del proceso en este paso se detall6 cada
proceso y subproceso de la elaboracion de pizzas, posteriormente se desarrollé el diagrama
para poder identificar el flujo del proceso, también se realizo el diagnostico actual de los
tiempos y movimientos logrando identificar los movimientos que no agregan valor al proceso

de elaboracion de elaboracion de pizzas.

Impacto Econémico

El impacto econémico que adquiere del proyecto al realizar las propuesta de mejoramiento es
que la hora/hombre serd mejor aprovechada, el tiempo normal empleando por el operario para
la produccion actual es de 16h: 14min 44seg en los dias de menor produccion y 29h: 13min
49seg en dias de mayor produccién y los materiales empleados o consumidos al mes han sido
$16.602,00 y el precio de la hora de trabajo es de $1,66. Con el estudio del proceso que se
realizd el tiempo empleado para la misma actividad se redujo a 11h: 18min:39seg para los
dias domingo a jueves y 21h: 13min:43seg para los dias viernes y sabados.

Se identifica la diferencia de la productividad del trabajador y el incremento de eficiencia en
un 46,42% para dias de menor demanda y un 39,13% para los dias viernes-sabado durante los
procesos de produccidn, en efecto se reduce, de 3 a 2 trabajadores en los turnos de mafiana, se evita
pagar 14 horas extras semanales y se consigue recuperar, $123,40 semanales en la inversion de
materias primas, sumando una recuperacion total de $ 850,00 al mes. Que beneficiara de manera

notable al empleador.
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PRESUPUESTO PARA LA ELABORACION DE DEL PROYECTO

Tabla 104.- Presupuesto para la elaboracién del proyecto

PRESUPUESTO PARA LA ELABORACION DEL PROYECTO

RECURSOS CANT. DISCRIPCION V.UNITARIO $ V.TOTAL

COSTOS DIRECTOS

RECOLECCION DE DATOS

Esferos 4 Unidades 0,50 2,00

Lépices 2 unidades 0,75 1,50

Curso grama analitico 15 unidades 0,10 1,50

Borradores 2 unidades 0,30 0,60

EQUIPOS

flexmetro 1 unidades 5,00 5,00

Cinta métrica 1 unidades 30,00 30,00

Internet 200 unidades 0,60 120,00

Laptop HP COR 1.5 1 unidades 500,00 500,00

MacBook air 1 unidades 850,00 850,00

Cronometro Industrial 1 unidades 15,00 15,00

PROGRAMAS OFFICE

Paquete office 1 unidades 5,00 5,00

Visio 2013 1 unidades 5,00 5,00
TOTAL DE COSTOS DIRECTOS 1535,60

RECURSOS CANT. DISCRIPCION V.UNITARIO $ V.TOTAL

COSTOS INDIRECTOS

TRANSPORTE Y SALIDA DE

CAMPO

Visitas técnicas a la Pizzeria Di | 25 Visitas 0,00 0,00
Angelo

OTROS GASTOS

Almuerzo 67 Alimentacion 2,00 134,00
Aguas 9 Alimentacion 0,50 4,50
Impresiones a blanco y negro 200 Unidades 0,03 6,00
Impresiones a color 100 Unidades 0,05 5,00
Copias 50 Unidades 0,04 2,00
TOTAL COSTOS INDIRECTOS 151,50
SUB TOTAL 1687,10
IMPREVISTOS 10% 168,71
COTOS DIRECTOS + COSTOS INDIRECTOS = TOTAL 1855,81

Elaborado por: Grupo de investigacion
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13. PRESUPUESTO PARA LA PROPUESTA DEL PROYECTO

En la implementacion de propuesta de mejoras dentro de la empresa no es solo necesario dar
soluciones a los problemas descritos que existen dentro de cada area de trabajo, sino también
es importante dar a conocer el recurso financiero que se requiere para que se pueda dar la
factibilidad de aplicacién de dicha propuesta.

Una vez ya descritas las propuestas se definirdn las actividades y los costos que estas
generaran a la empresa para ponerlas en practica, adicional se describiran los beneficios que
estas representan que en la mayoria de casos inclusive son no cuantificables ya que es en todo
el proceso de aplicacion donde se irdn generando cada vez mas las ventajas sostenibles a largo

plazo.
Implementar un Programa de mantenimiento preventivo de maquinas y herramientas.

Costos y beneficios de implementar un programa de mantenimiento preventivo de las

maquinas y herramientas de la microempresa.

Tabla 105.- Costos y beneficios de implementar un programa de mantenimiento preventivo

ACTIVIDAD COSTO $
Solicitar un técnico externo para la revision general de maquinas yherramientas. $200
Solicitaralempleador para el mantenimiento preventivo de maquinas yherramientas. $0
BENEFICIOS $VALOR
Mejora las condiciones actuales de las maquinas
Mejora el rendimiento de las maquinas Incrementa el tiempo de vida Util. No cuantificable.
Disminuye horas de paros de las maquinas causados por dafios mecanicos, electrénicos
etc.

Elaborado por: Grupo de investigacion

Control de material

Tabla 106.- Costos y beneficios de llevar un inventario de materia prima

ACTIVIDAD COSTO $
$0
Elaborar hojas de Kardex Realizado e impreso en la misma
empresa
BENEFICIOS $ VALOR

Mantiene un registro de la materia prima en existencia.
Elimina la corrosion del material por estar mucho tiempo en | No cuantificable.
bodega

Elaborado por: Grupo de investigacion

Estandarizacion de los procesos de fabricacion.
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Tabla 107.- Costos y beneficios de estandarizacion de procesos de fabricacion
ACTIVIDAD COSTO $
$0
Elaborar documentacion sobre el mejor método de trabajo para | Encargado de la microempresa
cada linea de produccién.
BENEFICIOS $ VALOR
Uniformidad en el trabajo Reduccion de errores

Mejora de tiempo. No cuantificable.
Elaborado por: Grupo de investigacion

Capacitacion de los operarios.

Tabla 108.- Costos y beneficios de capacitacién de los operarios.

ACTIVIDAD COSTO $
Contratar un profesional que capacite a los operarios en temas que requieren
actualmente para el desarrollo de implementacion de las mejoras planteadas. $ 600
Métodos de trabajo
Mejora de tiempo de produccion
Normas de Seguridad Industrial
Normas de Orden y limpieza

BENEFICIOS $ VALOR

Concientiza a los trabajadores sobre la importancia de mantener un solo ritmo de
trabajo en cada linea de produccién Incrementa las habilidades y técnicas de los
operarios No
Mejora el rendimiento de los trabajadores cuantificable.
Motiva a los trabajadores
Elaborado por: Grupo de investigacion

Incrementar un sistema de extraccion de olores para el area de amasado

Tabla 109.- Costos y beneficios de implementar un sistema de extraccion de olores.

ACTIVIDAD COSTO $
Adquirir un sistema de sistema de aire acondicionado $265
Dos ventiladores $80
BENEFICIOS $ VALOR
Ambiente limpio No cuantificable.
Evita la grasa suspendida en el aire

Elaborado por: Grupo de investigacion

Presupuesto necesario para implementar las mejoras

Tabla 110.- Presupuestos para la implementacion

DETALLE COSTO
Revision de las maquinas y herramientas 2 vez al afio 400
Capacitacion a los operarios minimo 1 vez al afio 400
Sistema de aire acondicionado 265
Dos ventiladores. 80
TOTAL COSTOS DE INVERSION $1.145

Elaborado por: Grupo de investigacion
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Como se puede observar el costo de la inversion que se requiere para implementar las mejoras
tiene un total de $1.145, sin embargo hay que tener en cuenta que existen ciertas actividades
que la pueden realizar el mismo personal de la empresa lo que no generaria costo ya que
puede designar como una funcion mas para los trabajadores que estén en la capacidad de
cumplir con las actividades adicionales que se requieren.

Finalmente todos los objetivos se cumplirdan con la participacion de todo el personal de la
microempresa quien debera tener alto compromiso y responsabilidad, para el bien en general

de la microempresa y quienes la conforman.
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14. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
Conclusiones

+ Con la Aplicacién de las herramientas de Ingenieria de Procesos en el proceso
productivo, se concluye que no existe la organizacion optima de las actividades en los
procesos de: amasado, preparacion de pasta de tomate, pifia, pechugas de pollo, picado
de carnes (embutidos) y otros insumos, tambien se comprob6 que los trabajadores
emplean tiempos cuantiosos en ejecutar las actividades y realizaban movimientos
innecesarios produciendo asi desperdicios de tiempos.

+ Mediante la determinacion y el analisis de los factores que implican en los procesos,
se identifico que los trabajadores mantienen un rendimiento de desempefio del 85%,
los tiempos estandares para llevar a cabo la produccion en los dias de menor
produccion fue de 16h: 14min 44seg y para los dias de aumento de produccién 29h:
13min 49seg. dando notar la existencia de tiempos improductivos. Con respecto a las
maquinarias/equipos y herramientas se evidencié que no realizan un mantenimiento
preventivo adecuado. Durante el andlisis de los materiales e insumos se pudo
identificar que no existe un manejo eficiente de las mismas, la cual genera
desperdicios. Finalmente en el estudio del medio laboral se registré poca ventilacion
en ciertas areas, también se evidenci6 la organizacion ineficiente de espacios en el
area del amasado, y la necesidad de realizar un mantenimiento preventivo del
establecimiento.

+ Con las propuestas de mejora en base a los resultados del diagnéstico y el analisis de
los factores, Se concluye que mediante el aprovechamiento de tiempos improductivos,
combinacion de actividades, reduccién de movimientos vanos y mejoramiento de
aspectos tanto en el rendimiento del trabajador, manejo de materiales y distribucién
adecuada de espacios. Se logra incrementar la eficiencia de los trabajadores en un
46,42% para dias de menor demanda y un 39,13% en los dias de mayor demanda
como son los viernes y sabados, también se evita pagar 14 horas extras semanales y
se consigue recuperar, $123,40 semanales en la inversion de materias primas,

sumando una recuperacion total de $ 850,00 al mes. En beneficio del empleador.
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Recomendaciones

+ El gerente propietario de la Pizzeria “Di Angelo” debe invertir en la capacitacion del
personal y exigir a sus trabajadores que tomen prioridad en la organizacion y tiempos
durante la ejecucion de actividades inmersos en los procesos, que permita a sus
trabajadores una planificacién adecuada para que no exista desperdicios de tiempo,
por endeevitara perdidas econémicas y de produccion.

+ Se recomienda que siempre mantengan el documento fisico del desarrollo del proyecto
para que de esta manera se instruyan y eviten aplicar procedimientos erréneos en la
ejecucion de las actividades. También se recomienda realizar un registro del proceso
de elaboracion de pizzas para la verificacion de la aplicacion de los tiempos
estandarizados Y el registro de ingresos y egresos de los materiales asi como también
de las cantidades estandarizadas que se realizé en el estudio.

+ Se propone que el empleador de la microempresa “Di Angelo” reduzca un trabajador
en los turnos de mafana, ya que con el tiempo de ciclo estandarizado de 7h:
25min:35seg de domingo a jueves, y 13h: 27min:23seg para los dias viernes y
sébados, se puede trabajar tranquilamente con dos trabajadores, con ello también se
evita pagar 14 horas extras semanales, por tal motivo se exhorta al duefio del negocio
el procedimiento del contrato a medio tiempo de un trabajador. Con los cambios
sugeridos a la microempresa se consigue recuperar $357,00 en la inversion de mano
de obra y $123,40 semanales en la inversion de materia prima, englobando una
recuperacion de ochocientos cincuenta délares con sesenta centavos ($850,60) al

mes. En beneficio del empleador.
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ANEXO |. DIAGRAMAS DE

A 1. 1. Recepcion y almacenaje
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FLUJOS DE PROCESOS

Proceso de recepcién y almacenaje

FLUJOGRAMA

DESCRIPCION

C_ Inicio )

T T"'Z&I‘ﬁféc‘éﬁéj‘é""r“
. A
(__Fin__

La Recepcion de la materia prima e insumos (M.P.l.) se realiza
semanalmente a través de los proveedores externos de la empresa.

Una vez receptado la materia prima es trasladado al area de
amasado que esta ubicado en la planta alta y en la cocina que esta
en la planta baja.

El Almacenaje en esta actividad el personal 1,2 3 son los
encargados de ir colocando en sus sitios todos los ingredientes
tanto para el amasado, preparado y otros.

Elaborado por: Grupo de Investigacion
Fuente: Pizzeria Di. Angelo

A1 2.Amasado

Amasado

( Inicio

Agrupacion de la materia
prima € Insumos

Agrupacién de insumos esta actividad se realiza el personal
encargado, donde se va organizando lo necesario tales como;
harina, azlcar, sal, huevo, Coca-Cola, mantequilla, levadura y agua

Los ingredientes agrupados son trasladados a la mesa de trabajo

________________ s | para realizar el pesaje respectivo.
] Pesado se realiza con la ayuda de una balanza, separando las
‘ Pesado ‘ cantidades de insumos que se requiere para la produccion del dia.
”amp*mle e Una vez realizado su pesaje el personal se traslada todos los
ingredientes pesados insumos a la tolva
"""""""""" __________________ Seguidamente se agrega en la tolva todos los insumos pesados
Agregacion en a folva de (Harina, Azucar, Sal, Huevo, Coca-Cola, )con su peso ideal para su
amasado mejor calidad
__________ ) 77777777 En una olla se hace hervir el agua agregando (mantequilla y
Hervirlalevadura>{ levadura) durante un tiempo estipulado, los ingredientes queda
__[niirlte_qUIlﬁlasn_as_(S L disuelto y posteriormente es trasladado a la tolva.
# B Dosificacion es una actividad de combinacion, de tal manera que
Y en este punto se realiza una agregacion de mantequilla y levadura
Dosificacién disuelto en la tolva donde estan los otros ingredientes agregados
____________________________________ anteriormente.
En el amasado es un proceso de combinacion toda la materias e
Y insumos, este proceso se realiza con la ayuda de la maquina
Amasado (amasadora) gracias a su potencia permite  producir

continuadamente grandes cantidades de masa al punto en el que la
masa se encuentre sin granulos y esponjosa.

Transporte ala mesa
e trabajo
A4

(1)
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La masa ya lista es transportada a la mesa de trabajo para la
siguiente actividad.

Va

I

Amasado manual

Esta actividad es fundamental realizar el amasado manual con
la finalidad de que la masa gane elasticidad e incorpora aire

para su soporte de tencion y el formado de plancha de pan

A

Reposo

Seguidamente se debe mantener en reposo para que el hongo
de la levadura actlie y fermente la bola de masa dandole un
aumento considerable de tamafio con el gas producido por la
levadura. Por tanto, el pre cocido de la misma sera en menos
tiempo.

El cortado se realiza el trabajador con la ayuda de un rodillo de
corte, lo cual se realiza rebanadas de masa. Seguidamente se
realiza el pesado esta actividad se realiza con la ayuda de la
herramienta (balanza) lo cual se obtiene su peso considerable
tanto para la pizza; familiar, mediano y pequefio.

Estirado consta de esparcir la masa con la ayuda de un rodillo la
cual compacta hasta tener el espesor ideal, seguidamente a la
plancha de masa se forma un diametro deseado para; familiar,
mediana y pequefia con la ayuda de una malla para pizza.

Teniendo formado la plancha es trasladada al horno.

Posteriormente es pre-cocido a una temperatura 240°C en un
tiempo de 5 minutos, en los lapsos del tiempo establecidos el
pan se coagula y se forma una estructura.

v

Transporte a la
estanteria

Seguidamente es ubicado en la estanteria para el enfriado a una
temperatura del ambiente.

Armado es una operacion en la que se forman columnas de 10
unidades de plancha de pan pre-cocido.

En esta actividad se introduce las columnas de pan en las
fundas para evitar que se contaminen.

A 4
Limpieza del
area

v
C Fin )

Finalmente el empleado se encarga de realizar la limpieza y
ordenar el area de trabajo.

Elaborado por: Grupo de Investigacién
Fuente: Pizzeria Di. Angelo




AL 3. Preparacién de pasta de tomate

Preparacion de pasta de tomate

( Inicio

Agrupacion de

Insumo

Materia prima e

Agrupacion de ingredientes se realiza el personal encargado
en el proceso, donde se va organizando lo necesario para la
elaboracion de pasta de tomate.

Los ingredientes agrupados son trasladados a la mesa de trajo.

Agrupar y tran

tomates a

sFortar,soIo los
a cocina

v

Seguidamente se agrupa los tomates en una olla con el agua y
es transportado a la cocina.

Pre-cocer los tomates

Pre-cocer esta actividad se realiza mediante la coccion de los
tomates rojos a una temperatura de 100° C.

Cuando los tomates es transcurrido el tiempo de coccion es
retirado de la cocina y trasladado a la mesa de trabajo

e e

En este punto se quita la cascara de tomate cuidadosamente y
es colocado en un recipiente.

Introducir el agua fra

Seguidamente se agrega el agua fria para conservar su
contextura.

CFn )

0 J

Picado de (ajo, Picado de ingredientes se lo realiza con la ayuda de un
cebolla, pimiento) cuchillo en cortes finas.
Refito (3o, cebolz, R Ten.lendo Ilstq los tomat.es es _traslada.do en un_ sartén para
pimiento) realiza el refrito de los ingredientes picados (ajo, cebolla y
_____________ pimienta).
erioo[erqanoy Al otro lado de mismo modo se realiza el refrito de los
mameqslgﬂ a Mas ingredientes (orégano y la mantequilla agregando més la sal).
__________________ S |
I Una vez teniendo listo los ingredientes refritos se lo realiza
Dosificacion : L
se realiza la mescla en general dando una combinacion
} agradable.

_____ e Coccidén es una operacion que se realiza durante un tiempo
gue lo requiera, hasta que se quede con una textura fina
formando la pasta de tomate.

————————————————— Y- - - - .

' Transcurrido el tiempo es apartado de la cocina y trasladado a
Traslado a la mesa la mesa.
__________________ I i _ _ _
Enfiriado Una vez realizado la coccion se deja enfriar.
_____ Y
Transporte a la nevera
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Finalmente es trasladado al congelador para mantener su
contextura.

Elaborado por: Grupo de Investigacion
Fuente: Pizzeria Di. Angelo
A1 4. Preparacion de la pifia
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Preparacion de pifia

(Inicio )

Agrupacion de los
ingredientes

Transporte a la mesa de
trabajo

__________________¢ _________________

Picado de pifia

Transporte a la cocina

__________________ Do

Coccion

._________________¢_ _________________

Apartar del fuego

b

Escurrir el jugo de la pifia

Colocacion en la Congelador
I 2

Agrupacion de ingredientes se realiza el personal encargado
en el proceso donde se va organizando lo necesario para la
elaboracion.

Los ingredientes agrupados son trasladados a la mesa de trajo.

Picado de pifia es una operacion en la cual con la ayuda de
tabla y con un cuchillo de sierra cortamos en cuadros finas.

Esta actividad se realiza en la misma mesa de trabajo,
realizando una mescla de los ingredientes tales como (pifa,
azUcar, vainilla, canela y agua).

Una vez dosificado es traslado a la cocina.

Coccién es una operacion que se realiza a una temperatura
normal con u tiempo que se requiera.

Seguidamente es separado del fuego

Transcurrido el tiempo y se escurre el jugo de la pifia.

Finalmente es colocado en la nevera

Elaborado por: Grupo de Investigacion
Fuente: Pizzeria Di. Angelo
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A1 5. Preparacién de pollo

Preparacidon de pollo

(" Inicio Agrupacion de ingredientes se realiza el personal encargado en el
proceso donde se va organizando lo necesario para la elaboracién.

Agrupacion de
ingredientes

R v I
|Ta”3p°t[rg§ajl-g mesa de Los ingredientes agrupados son trasladados a la mesa de trajo.

Deshuesado es una operacién que se realiza con la ayuda de un
cuchillos-deshuesadora separamos la piel y la parte central del
esqueleto. A la vez descoyuntamos los fémures separdndolos del
esqueleto.

Trituracion Trituracion es una operacion que se realiza con la ayuda de la maquina
i trituradora se disgrega la carne deshuesado.

Transporte a la cocina Una vez triturado el pollo es traslado a la cocina para su siguiente
actividad.

B Coccidn del pollo se lo realiza en un recipiente agregando la pechuga
Coccion triturada. Lo colocamos al fuego hasta que la pechuga esté hecha
durante 50 min aproximadamente.

____________________ S A
Escurrir la pechuga del Transcurrido el tiempo de coccidn es retirado del fuego y se escurre el
pollo caldo de la pechuga del pollo.
___________________________________ Picado de ingredientes es una operacion en la cual con la ayuda de un
Picado de ingredientes —f cuchillo fraccionamos en cuadros finas (cebolla, pimiento rojo-
amarillo).
T Reftrito:_cebolla,_” T Seguidamente se realiza el refrito de (cebolla, pimiento rojo-amarillo,
p'm'%gf;,r%ﬁéﬁé?g“ 0 sal y ranchero) con el fin de dar un sabor a la pechuga de pollo

Con el refrito obtenido se hace una mescla general en el mismo (caldo)

Mescla En general agregando la salsa y condimentos mas la pechuga de pollo

_______________________ y-m e

Concentrar a fuego lento

Nuevamente se realiza una Coccion a fuego lento hasta estar hecha.

______________________ ¥ooooooooooe- Seguidamente se retira del fuego y es colocado en la mesa.
Retiro a la mesa
_______________________ V_““““““ El enfriado se realiza a temperatura del clima.
Enfriado
_______________________ Yo ] h ioui b
Transporte ala nevera rasladado a la nevera hasta su siguiente subproceso.
----- rdenar yv_impi_ar € Finalizando su tarea diaria el empleado se encarga de realiza la
area de trabajo limpieza y ordenar el area de trabajo
(fin

Fuente: Pizzeria Di. Angelo
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Picado de carne y preparacion de ingredientes

Inicio
Agrupacion de
(carnes) para el picado

Transporte ala mesa
e trabajo

Picado de carnes 'y
Aceituna

____________________ | —

‘ Traslado ala nevera ‘

Agrupacién de carnes e ingredientes se realiza el personal
encargado en el proceso donde se va organizando lo necesario
para la elaboracion.

Seguidamente se transporta los ingredientes agrupados a la
mesa de trabajo.

Picado de carne es una operacién que se realiza con la ayuda
de un cuchillo y utensilio de corte de carnes lo cual se realiza
corte en rodajas y medias lunas.

Traslado a la nevera es realiza por el mismo trabajador en una
recipiente para su conservacion.

. Agrupacion de los
ingredientes a utilizar
para el picado y triturado

Transporte ala mesa
e trabajo

___________________ t________________

Trituracion de
Orégano y Pimienta

B

De la misma manera para la siguiente actividad, se agrupa
todos los ingredientes necesarios para el picado y triturado.

_Seguidamente se transporta los ingredientes agrupados a la
mesa de trabajo.

Dentro del mismo subproceso se realiza la trituracién de
orégano y pimienta que se realiza con la ayuda de la
herramienta (licuadora) facilitando en la elaboracion del
producto.

Agrupar los ingredientes
para el preparado del aji

“Picadode (cilantro, | T T
perejil, apjo, cebolla —
y paitefia)
Licuado de
7 tomate-aji
__________________ N mmmm e

___________________ |

Mescla y preparacion
de aji

Colocacion en los

recipientes respectivos

Traslado esta actividad se realiza el mismo trabajador en un
recipiente y es ubicado en la nevera.

De la misma manera como las anteriores se agrupa los
ingredientes para el preparado del aji.

Seguidamente se transporta los ingredientes agrupados a la
mesa de trabajo.

El picado de los ingredientes (cilantro, perejil, apio, cebolla 'y
paitefia) se realiza con la ayuda de un cuchillo realizando los
cortes finos.

Licuado esta actividad se realiza con la ayuda de una
licuadora agregando (agua, tomate y aji) una vez licuado se
pasa por un colador.

Seguidamente es preparado realizando una mescla del licuado
de tomate-aji y con los ingredientes picados (cilantro, perejil,
apio, cebollay paitefia).

Seguidamente se realiza la colocacion en los recipientes
respectivos (pimienta, orégano, mayonesa, salsa de tomate y el

aji).

de trabajo

Fin

Traslado al area de preparado esta actividad se realiza el
mismo trabajador y es ubicado en la refrigeradora.

Finalmente el empleado realiza la limpieza de area de trabajo.
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Elaborado por: Grupo de Investigacién
Fuente: Pizzeria Di. Angelo

A1 7. Traslado de ingredientes preparados
Traslado de pizzas recocidas los ingredientes preparados

“Inicio ) El traslado de la pizza precocidad se realiza el personal N° 6
desde el area de amasado hacia el area de preparacion, que estan

Trasladar la pizza pre- ubicados en cada columna las 8 pizzas. Una vez trasladado a la
cocida area es ubicado lo mas cercano posible asi para facilitar el
preparado de pizza.
Siguiendo con la misma actividad el personal realiza el traslado
de pasta de tomate, pifia y el pollo hacia la cocina, para ello
Trasladar la pasta de realiza tres ciclos. De la mi:sma manera son L{bicados _en el
tomate, pifiay el pollo congelador y la nevera segin el producto asi manteniendo
ingredientes frescos.

Seguidamente una vez ya trasladado todos los ingredientes
preparados y la masa, el personal toma cierta cantidad de

v
Separar los ingredientes

au,tilizatljr rTrasladézlr al ingredientes en un recipiente pequefio para la preparacion.
area de *ornea ° Finalmente es trasladado hacia el area de preparado para su
@ preparacion segun el pedido del cliente.

Elaborado por: Grupo de Investigacién
Fuente: Pizzeria Di. Angelo

A 1. 8. Horneado de pizza

Preparacién de pizza y horneado de piza

(_Inicio ) El personal de la (caja) recepta todos pedidos que se requiera el
| Recepci6n de pedido | cliente
Emitir el orden de Ung vez receptado el pedido el cajero reemite al hornero el
pedido pedido
______ Tomar la masa de la T TE personal (hornero) Toma la masa de la estanteria y traslada a
estanteria -
la mesa de preparacion.

e R

Untar la pasta de tomate

Seguidamente se procede a untar la pasta de tomate esta

en todo el superficie operacién consiste en esparcir la pasta de tomate en toda la
; superficie con la ayuda de un pincel.
- e queso | Una vez untado la pasta de tomate, se procede a colocar el queso,
esta operacion se realiza manualmente de una porcion requerida.
I —— é c-)l-c;c_:atl_o-r;-d-e ______________ Seguidamente se realiza la colocacion de ingredientes necesario
ingredientes necesarios de pendiendo el sabor deseado.
(seginsusabor) |
v El horneado es una operacién combinada ya que la masa de pan
Horr&%&;grll%ep(lgzr%i%)250° esta precocidad, con esto es colocado durante un tiempo de 5
____| minutos.
Desmoldajy ubicar en Seguidamente el personal realiza una inspecciéon para que no
la mesa dé servicio sufra quemadura, o al contrario quedar crudo.

v

Proceder a servir
v
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Finalmente el encargado de hornear pasa a la mesa de servicio y
el personal de servicio se procede a la entrega del producto
terminado segun los pedidos realizados por los clientes.

Elaborado por: Grupo de Investigacién
Fuente: Pizzeria Di. Angelo

ANEXO II. HOJAS DE PROCESOS

A11.1. Proceso de recepcion y almacenaje (Lunes)

- FACTOR DE
N° E ACTIVIDAD Distancia Unidad | Ciclo TRABAJO TIEMPO
o 1 |Recepcion 2.75 mt 1 95% 0:08:24
—
<
S | 2 |inspeccién 0 1 95% 0:01:58
5
a .
3 | Transporte y almacenaje 26.3 9 95% 0:14:48
Tiempo Estandar (2(Ttc))) 0:25:11




HOJA DE PROCESO

Descripcion de la operacion: Amasado

Cantidad: 84 Und

Producto: Masa de pizza Responsable : Operario 1
. _ Cantidad Maquina Distancia . Tiempo
N< Descripcion Materia (gr-mb Herramienta [Go) Ciclo (H:mm:ss)
Hervir los 8 L (litros), esta actividad es anticipada
1 || Hervir los|8llitres de agua por 8/min |CoRAS finalidad|dejaprovecharisl tiempo, yaiqueise S| 1)\ 0 8552 Cocina industrial o 1 00:01:10
requiere un tiempo de 12 min para ser hervirda el
agua.
Agrupacion de los ingredientes esta actividad se | iarina, Azacar,
. " - . Sal, Huevo, Coca-
Agrupacion de materia prima y realiza el personal encargado, donde se va s
2 " . " Cola, 42148 Plato 3 1 00:03:14
traslado a la mesa de trabajo organizando lo necesario para el proceso de .
Mantequilla,Levad
amasado.
ura
Harina 29030
Azacar 299
) : ’ Posteriormente todos los ingredientes son pesados y [22k 299
3 [Pesaje de los ingredientes oo Huevo 3780 Balanza o 8 00:03:02
verificados su peso estandar.
Coca-Cola 6000
Mantequ 1361
Levadura 1379
Una ves hervido el agua por 10min |Con la actividad anticipada que estuvo un lapso de 8 [\ - o
4 |agrego mantequilla-levadura y pongo|min, en esta actividad se agregar (mantequilla y Leva, djra g 2740 Cocina industrial 1.7 1 00:00:23
a cocer por 5 min levadura) se procede a cocer un lapso de 4 min
Harina, Azucar,
En el tiempo de coccidn, traslado a REEiED ErTecls (65 AP TeaTames:, Soh Sal, Huevo, Coca-
5 |la tolva los ingredientes pesados y grup 9 ' Cola, 42148 Plato 3.4 1 00:03:14
o o trasladados a la amasadora a
dosificacion Mantequilla,Levad
ura
Teniendo listo la mantequilla- - " " " .
G | cEEim ree e e (n |22 TEROCIEREES CIEUEES 60 TRMEli s (2 Geiva | [METEENITE, 10740 Plato 1.6 1 00:01:20
> y de la misma manera son agregados Levadura
tolva_y dosificado
Con los ingredientes agregados en la tolva es (RETIEY, AT,
arpasado amasado en una maquina amasadora durante un Sal Huevo, Coca-
7 |En el tiempo de amasado aprovecho | - d - Cola, 50700 Amasadora o 1 00:07:49
-e an tiempo estipulado de 10 min, al punto en el que la .
lavando los utincilios u " A - Mantequilla,Levad
masa se encuentre sin granulos y esponjosa. ura.
e o (o (e 2 B (e G Una vez que la masa se encuentre sin granulos y
8 |ynbaio esponjosa se procede a retira de la amasadora y es [Masa de pan 50700 Recipiente 1.5 1 00:00:40
5 transportada a la mesa de corte y pesada.
Esta actividad es fundamenta realizar el amasado
Amasado manualmente ORIV @ (51 (Tl 6] 6l G (B ek GEmR Masa de pan 50700 Recipiente o 1 00:09:46
elasticidad e incorporar aire para su soporte de
tencion y el formado de plancha de pan
El corte se realiza el trabajador con la_ayuda de un p—
rodillo de corte lo cual es rebana la masa en pRbE Tl =y O &=
. porciones. =5 e e 0o Rodillo de corte © = .
9 |(eEre &7 R Seguidamente se realiza el pesado con la ayuda de Balanza CoEEER
la herramienta (balanza) lo cual se obtiene un su 12 Masa pequefio as0 o 12
peso estandar tanto para; familiar mediano
Seguidamente se realiza la actividad de estirado, que |Plancha de pizza
. 750 o a2
consta de esparcir la masa hasta con la ayuda de  |familiar
10 | Estirado y formado un rodillo y una malla para pizza, la cual compacta  [Plancha de pizza = Rodillo o =0 R
hasta tener el espesor ideal formando la plancha de |mediano Malla para pizza
pan de 50cm &, para familiar, 36cm & mediana y |[Plancha de pizza = ® =
pequeia de 28cm @ (diametro) pequefio
N - Teniendo listo la plancha de pan es transportado 2|42 und de pizza } ) N .
11 |Traslado al horno pizza (familiar) T v () e iy (e S5 o e, I 1500 (2 unid)Bandeja para pizza| 1.3 21 00:02:24
Posteriormente es pre-cocido 2 und por ciclo, una
12 |Precocer 200°C EGREREGE G ZRTAE, G Un EEmEDED 4 61l G | 22 URE Gl (e 1500 (2 unid) Horno o 21 01:22:07
este tiempo el pan se coagula y se forma una familiar
estructura.
La plancha de pan pre-cocida es trasladada hacia la| ., oo oo Bandeja para
13 |Retiro a la estanteria estanteria, para el enfriado a una temperaturalc® S ¢ = 1500 (2 unid)| pizza 1 21 00:02:23
ambiental. Estanteria
14 |Traskado allhormo) pizza' (medianas)! | Lemiendaol istollaiiplanchaidepanies gansportadolia |30 unidice 2000 (4 uniay| Bandeia para 1.3 8 00:00:55
und al horno teniendo 8 ciclo. pizzamediano pizza
Posteriormente es pre-cocido 4 und por ciclo a una
temperatura de 200°C, en un tiempo de 4 min, en 30 unid de
15 [Precocer 200°C este tiempo el pan se coagula y se forma una - - 2000 (4 unid)| Horno o 8 00:31:17
E 4 pizzamediano
estructura. (nota: en el utimo ciclo de horneado se
agrega los 4 pizza pequefias )
La plancha de pan pre-cocida es trasladada hacia la| oo o Bandeja para
16 |Retiro a la estanteria estanteria, para el enfriado a una temperatural®; ° 2000 (4 unid)| pizza 1 8 00:00:55
pizzamediano 5
ambiental. Estanteria
17 | Trastado al horno pizza 8 unid Teniendo listo la plancha de pan es transportado 812 und de pizza O )| e — as o ——
(pequenas) und hacia el horno teniendo 1 ciclo. pequefio
Posteriormente es pre-cocido los 8 und por ciclo a
| [Preseses Zess una temperatura de 200°C, en un tiempo de 4 min |12 und de pizza 2800(8 unid) . ® a COEEES
en este tiempo el pan se coagula y se forma una pequefio
estructura.
La plancha de pan pre-cocida es trasladada hacia la T Bandeja para
19 [Retiro a la estanteria estanteria, para el enfriado a una temperatural < ' B 2800(8 unid) pizza 1 1 00:00:07
ambiental. (=] Estanteria
20 | Armado AITEED G5 VIR QR ERE) UMD S EELEEEES €M A8 o (o) s e 10 unid Estanteria movil o 84 00:05:19
columnas de 8 unidades de plancha de pan.
Teniendo armados las planchas de pan es
21 |Enfundado introducido en una funda, para evitar que se 84 und de pizza 10 unid Estanteria movil o 10 00:01:28
contaminen.
22 |Limpiar y Ordenar el area lflna_lmente Sl adolss) eltu_:arga €3 el (2 o 15 m2 1 00:02:56
limpieza del area y los utensilios que faltan de lavar.
TIEMPO TOTAL 3:03:44]




HOJA DE PROCESO

Descripcion de la operacién: Preparacion de Pasta de Tomate-Pifia yPollo

Cantidad:

Producto:Pasta de tomate, Pifia y Pollo

Responsable: Operario 2

Actividades

Descripcion

Materia

Cantidad

Magquina

Distancia i
m H:mmiss

179

. Pimiento amarillo
chaL S:Ie los procesos anteriores entan puesto a S 300
13 1.- Agrupacion (?e ingredientes Sigue con las siguientes actividad tales como la ool e =50 Olla 0 00:01:39
para la preparacion de pollo arupacion de los inaredientes. para la preparacion Ranchero (sobre) 30
dg pz“o ng » paraa prep Sal (cucharadita) | 10
) Pollo (pechuga) 4536
Deshuesado de la pechuga de pollo se realiza con
14|% Traskado a la mesa y Desfuese i ayuda de un cuchillo descoyuntando los mures | pojios (pectuga) | 4536 | Cuchill 09 000520
del pollo dando una separacion solamente la carne del
esqueleto.
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los utincilios utilizados

Pifia 25929
Transcurrido los 15 min teniendo lista la pifia es Az(car 2571
16 |5.- Retirado de la pifia cocida separado del fuego y transportado hacia el lavabo Vainilla 71 Recipiente 0.9 1 00:00:25
para su siguiente actividad. Canela 17
Agua 3143
s " . . . " Pifia 25929 -
176.- Escurrir el jugo de la pifia Seguidamente es escurrido el jugo de la pifia. Vainila 7 Recipiente 0 1 00:01:57
. Pifia 25929
18|7.- Transporte al congelador Finalmente es transportado a la nevera Vanila 7 Nevera 0.5 1 00:00:20
3.- Hasta transcurrir en tiempo de L -
10 |enfiriado de pasta de torate, Lavo En esta actividad se a_pr.ovech.a, para ordenar el Utencnllo_s de la 15 m2 1 000651
area y lavar los utenciclios utilizados cocina

La pec!uga !e po‘! ya !es!uesa!o anteriormente,

del pollo durante 50 min aproximadamente.

21 [4.- Trituracion del pollo se procede a Tritur para ello se requiere un tiempo | Pollo (pechuga) 4536 Trituradora 0 2 | 000946
de 10 min.
Una vez finalizado la trituracién de la pechuga de
. .. _[pollo es transportado hacia la cocina con los 10 Agua 10000
5.-Transporte a la cocina y coccion| . Olla )
22 . litros de agua. L . 13 1 00:04:15
por 50 min . . » Cocina industrial
Seguidamente se realiza la coccion de la pechuga | polios (pechuga) 4536

6.- El personal nuevame retorna al |Transcurrido los 40 min el personal vuelve a Pimiento amarillo 300
25 |punto, para seguir con la actividad |retomar con la actividad de picado (cebolla, Pimiento rojo 300 Cuchillo 0 1 00:01:29
del picado de los ingredientes pimiento rojo-amarillo) realizando cuadros finas Cebolla paitefia 580
7.- Refrito de los ingredientes Seguidamente realiza el refrito (cebolla, pimiento | Pimiento amarillo 300 Sarten
26 [picados, para esta actividad rojo-amarillo, sal y ranchero) con el fin de dar un Pimiento rojo 300 L . 0 1 00:05:27
. . . e cocina industrial
requiere un tiempo de 6 min sabor a la pechuga del pollo. Cebolla paitefia 580
7 - Transcurrido los 50 min. retitrar Transcurrido los 50 min es retirado del fuego y es
27| . ' escurrido el caldo de la pechuga del pollo aparte | Pollos (pechuga) 4536 Olla 0.9 1 00:01:00
y escurrir el caldo del pollo
en una olla.
Pimiento amarillo 300
8.- Mescla en general mas el pollo Teniendo listo todo los ingredientes se procede a | Pimiento rojo 300 Ol
28 |y nuevamente dejar concentrar a  |dosificar (agregando el pollo y el refrito) Cebolla paitefia 580 Cocina industrial 0 1 00:05:30
fuego medio por 30 miny (vigilar) [nuevamente realizar una coccion esta vez durante Pollo (pechuga) 4536
un tiempo de 30 min Agua 10000

9.- Transcurrido el tiempo de
coccion retiro de la cocina, para  |Transcurrido los 30 min se retira del fuego y Olla
31 |escurrir el caldo del pollo y escurro el caldo del pollo seguidamente se deja Pollo (pechuga) 5716 . 0.9 1 00:01:49
. . . . . Estanteria
posteriormente es enfriado enun  |enfriar a una temperatura ambiente por 12 min
tiempo de 12 min
10.- Limpiar y oredenar el area "
: . P Utencilios de la
32 [ocupando el tiempo del enfriado de |En su tarea diaria el empleado se encarga de cocina 15 m2 1 | 001144
pollo realiza la limpieza y ordenar el 4rea de trabajo
33|11.- Traslado a la nevera transcurrido el tiempo de enfriado es trasladado a Pollo (pechuga) 5716 Olla _ 1 1 000041
la nevera Estanteria
TOTAL TIEMPO 2:55:20




HOJA DE PROCESO

Descripcién de la operacién: Picado de carne y preparacion de otros ingredientes

Cantidad:

Producto:Picado de carne, Trituracion de oregano-pimienta y preparacion de aji

Responsable: Operario 1-2

pITZERIA
Di Ang

181

N° Actividades Descripcion Materia Cantidad Maqull na Distancia Ciclo Tiempo
(gr-mi) Herramienta (m) (H:mmss) |
1.- Agrupacion de Ios ingredientes De la misma manera para la S|gmente. actividad, se Oregano 120 -
para el triturado agrupa todos los ingredientes necesarios para el — 1 00:01:46
1 picado y triturado. Pimiento 120
ATl aBGER Seguidamente se transporta Ic_)s ingredientes O_re_gano 120 22 1 00:00:22
2 agrupados a la mesa de trabajo. Pimiento 120 Licuadora
Dentro del mismo subproceso se realiza la Oregano 120
3.-Trituracion trituracion de orégano y pimienta que se realiza con = 0 3 00:05:59
3 la ayuda de la herramienta (licuadora) facilitando en Pimiento 120
R . Trasl?do esta aCtNId.a(':i se realiza e.l mismo O're.gano 120 15 1 00:0029
4 trabajador en un recipiente y es ubicado en la Pimiento 120
Aji criollo (libra) 227
Tomate fie arbol 55
(mediano)
1.- Agrupar las de los |r1’gred|entes De .Ia msma manera como las antenon?’s se agrupa ulant_ro, perejily 60 Recipiente 0 1 00:01:39
para el preparado del aji los ingredientes para el preparado del aji. apio (taza)
Cebolla paitefia 1160
Agua 2000
) Sal 125
Seguidamente se transporta los ingredientes
_ 5 agrupados a la mesa de trabajo. . " "
a jl'rasla_do ALY AELDE: El picado de los ingredientes (cilantro, perejil, apio, cﬂant_ro, perejly 60 o 0 1 00:06:17
los ingredientes L ) apio (taza) Tabla de corte
cebollay paitefia) se realiza con la ayuda de un
g cuchillo realizando los cortes finos.
. . .. |Licuado esta actividad se realiza con la ayuda de L4lE - 2000
4.- realizar el licuado de tomate-aji y ; ; Tomate de arbol ; .
X una licuadora agregando (agua, tomate y ajf) una 3 525 Licuadora 0 2 00:03:49
cernir vez licuado se pasa por un colador (TEdino)
7 ) Alji criollo (libra) 227
Aji, tomate de
5.- Realizar la mescla Segt_udameme e prepal_"a do reallza_ndo ur_\a L arbol, yerk_’“fs' 4097 Recipiente 0 1 00:01:07
del licuado de tomate-aji y con los ingredientes cebolla paitefia,
8| picados (cilantro, perejil, apio, cebolla y paitefia). agua y sal
6.- Colocar en Io§ _12 remplentef Salsa de tomate 4050 Recipientes de
grandes y 71 recipientes pequefios 2509gry 15gr
(aji), Colocar en !o§ 12 recnplentes Mayonesa 4050 Recipientes de
grandes y 70 recipientes pequefios . . i 250 gry 15 gr
Col los 12 Seguidamente se realiza la colocacion en los RecoBrESd
(mf%){onesa), olocar en os . recipientes respectivos (la mayonesa, salsa de Aji 4097 eciplentes e 0 277 01:13:57
recipientes grandes y 70 recipientes L . 250gry 15 gr
~ tomate, pimienta, oregano y el ajf). —=
pequefios (Salsa de tomate), Colocar Recipiente de 20
L Oregano 240
en los 15 recipientes grandes gr
(Or-egano) y Colocar e.n !os 15 Pimienta 240 Recipiente de 20
9 |recipientes grandes Pimienta) gr
Recipientes de
Salsa de tomate 4050 250 gr y 15 gr
Mayonesa 4050 I;;;lplent:; de
Traslado al area de preparado esta actividad se -g.r your
7.- Colocacion en la nevera  [realiza el mismo trabajador y es ubicado en la A 4097 | Recipientes de 15 2 00:02:22
refrigeradora 2509ry15gr
Oregano 240 Ret:lple;:e de 20
Pimienta 240 Recipiente de 20
10 ar
8.- Limpiar ){Ordenar la cocina y el Flnalmer}te el empleado realiza la limpieza de area| Uten(:l.llo de 15m2 1 00:19:33
11[area comercial de trabajo. cocina
TOTAL TIEMPO 1:57:20




HOJA DE PROCESO

Descripcion de la operacién: Horneado de pizza familiar

Cantidad: 1

Producto: Pizza Hawaiana

Responsable: Operario 5

182

PITZERIA
Di A

. . . Cantidad Magquina Distancia | . Tiem
o Actividades Descripcion Materia d ] Ciclo o
N (gr-ml) Herramienta (m) (H:mmiss)
Para poder iniciar con la preparacion de la pizza,
Recepcion del pedidos se debe esperar al cliente que realice su pedido a Caja registradora 0 1 00:00:31
1 su agrado.
Emitir el orden de pedido al ) . ]
P Seguidamente con el pedido realizado se procede 1.89 1 00:00:31
personal del horno " .
2 a emitir el orden de pedido al hornero.
Teniendo el orden de pedido se procede tomar la
. i i Plancha de pizza . .
Tomar la masa de la estanteria WERE) dF‘j la estanterla. de 50cm @, para familiar u;) 750  PBandeja para pizza 1 1 00:00:09
esta actividad se realiza el personal encargada en pre-cocida
3 la preparacion.
Con la pizza pre-cocida se procede a untar la
Esparcir la pasta de tomate en todo i0 i .
P P [Pt d_e [EIE D EHE R ETSTEE 6 5 Pasta de tomate 250 Pincel 0 1 00:00:15
la superfice esparcir la pasta de tomate en toda la superficie
4 con la ayuda de un pincel.
Colocacién del queso Una vez untado la pasta de tomate, se procede a Queso 400 0 1 | ooo2t
colocar el queso, esta operacion se realiza
5 manualmente de una porcion requerida.
) ) ] Seguidamente se realiza la colocacion de Jamon 340
Colocacion de los ingredientes ingredientes necesario de pendiendo el sabor - 0 1 00:01:48
6 deseado. VIR 250
El horneado es una operacién combinada ya que la| .
o . Bandeja para
Traslado y Hornear a 250°C masa de pan esta precocidad, con esto es . X
. I . . . Pizza 2300 pizza 11 1 00:05:07
pizza familiar por 5 min colocado durante un tiempo de 5 minutos Horno
7 estandar.
Retirar del horno y ubicar en la Finalmente el encargado de hornear pasa a la mesa| . Bandeja para
oy i 9 P Pizza 2300 Kals 152 1 | ooooos
10 [mesa de servicio de servicio. pizza
El personal de servicio se procede a cervir al Bandeja para
i iy . Pizza 2300 X 6.15 1 00:00:17
11 FIERIR AN cliente solicitado pizza
Tiempo total 0:10:04
pITzERIA
HOJA DE PROCESO Di. Angelo
Descripcién de la operacién: Horneado de pizza familiar Cantidad: 1
Producto: Pizza Champifiones Responsable: Operario 5
- I . Cantidad Maquina Distancia . Tiempo
Activi Descripcion Materi icl
NG ctividades escripciol ateria (ar-ml) He rramienta (m) Ciclo (Hrnmss) |
. . Para poder iniciar con la preparacion de la pizza, se i i
Recepcion del pedidos debe esperar al cliente que realice su pedido a su Caja registradora 0 1 00:00:31
1 agrado.
Emitir el orden de pedido al personal | e igamente con el pedido realizado se procede a 1.89 1 00:00:31
2 del horno emitir el orden de pedido al hornero.
Teniendo el orden de pedido se procede tomar la Plancha de pi
Tomar la masa de la estanteria masa de la estanterfa de 50cm @, para familiar ancha e.';"zza 750  Bandeja para pizz 1 1 | 000009
esta actividad se realiza el personal encargada en la pre-cocida
3 preparacion.
3 il d " Con la pizza pre-cocida se procede a untar la pasta
: sparc:rf_a pasta de tomate en todo | 4o gmate esta operacion consiste en esparcir la Pasta de tomate 250 Pincel 0 1 00:00:15
BEREES pasta de tomate en toda la superficie con la ayuda
4 de un pincel.
L Una vez untado la pasta de tomate, se procede a o
Colocacionidelqueso colocar el queso, esta operacion se realiza Queso 400 0 i 00:0T21
B manualmente de una porcién requerida.
. ) B Champifiones 450
Col i6n de los ingredient Seguidamente se realiza la colocacion de 00:02:25
olocacion de los ingredientes ingredientes necesario de pendiendo el sabor Pollo 500 0 1 e
6 deseado. Oregano 3
P Bandeja para
:’ras_ll_ado y Hornear a 250°C pizza |g| horneado es una operacion combinada ya que la Pizza 2353 pizza 11 1 00:05:07
amiliar por 5 min masa de pan esta precocidad, con esto es colocado Horno
7 durante un tiempo de 5 minutos estandar.
Flnalme.nFe el encargado de hornear pasa a la mesa Pizza 2353 Bandgja para 152 1 00:00:05
8 de servicio. pizza
El | ici ir al cli i
Procede a servir !:)e_rsona de servicio se procede a cervir al cliente Pizza 2353 Band(_e]a para 6.15 1 00:00:17
9 solicitado pizza
Tiempo total 0:10:41
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. i . Cantidad Magquina Distancia . Tiempo
° Actividades Descripcion Materia a 3 Ciclo P
N (gr-ml) Herramienta (m) (H:mm:ss)
Para poder iniciar con la preparacion de la pizza, se
Recepcion del pedidos debe esperar al cliente que realice su pedido a su Caja registradora 0 1 00:00:31
1 agrado.
Emitir el orden de pedido al personal |sequidamente con el pedido realizado se procede a 1.89 1 00:00:31
2 |del horno emitir el orden de pedido al hornero.
Teniendo el orden de pedido se procede tomar la
o i ili Plancha de pizza . .
Tomar la masa de la estanteria masa de la estanteria de S0cm &, para familiar dh) 750  Bandeja para pizzg 1 1 00:00:09
esta actividad se realiza el personal encargada en la pre-cocida
3 preparacion.
. Con la pizza pre-cocida se procede a untar la pasta
IEsparr:lrrf_Ia pasta de tomate en todo | e tomate esta operacion consiste en esparcir la Pasta de tomate 250 Pincel 0 1 00:00:15
iSUREICE) pasta de tomate en toda la superficie con la ayuda
4 de un pincel.
B Una vez untado la pasta de tomate, se procede a
Colocacién del queso colocar el queso, esta operacién se realiza Queso 400 0 1 00:01:21
5 manualmente de una porcién requerida.
Champifiones 450
3 " ” Cebolla 145
Seguidamente se realiza la colocacion de e 150
Colocacion de los ingredientes ingredientes necesario de pendiendo el sabor p 0 1 00:04:25
Tomate 540
deseado. -
Aceituna 100
6 Oregano 3
. Bandeja para
o
Tras_l_a iy Horpear AZETE (R El horneado es una operacién combinada ya que la Pizza 2788 pizza 1.1 1 00:05:.07
familiar por 5 min A
masa de pan esta precocidad, con esto es colocado Horno
7 durante un tiempo de 5 minutos estandar.
Retirar del horno y ubicar en la Finalmente el encargado de hornear pasa a la mesa . Bandeja para
LD o g 7 Pizza 2788 #a p 1.52 1 | 000005
8 |mesa de servicio de servicio. pizza
. El personal de servicio se procede a cervir al cliente . Bandeja para
Procede a servir p . P Pizza 2788 _J P 6.15 1 00:00:17
9 solicitado pizza
Tiempo total 0:12:41
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Descripcién de la operacién: Horneado de pizza familiar Cantidad: 1 H“ ii
Producto: Pizza Salami Responsable: Operario 5
L I N Cantidad Magquina Distancia . Tiempo
Actividades Descripcion Materia 3 Ciclo
N° pe (gr-ml) Herramienta (m) (H:mm:ss)
5 ion del pedid Para poder iniciar con la preparacion de la pizza, se 3 a CRETEN
ecepcion del pedidos debe esperar al cliente que realice su pedido a su e
1 agrado.
Emitir el orden de pedido al personal (seguidamente con el pedido realizado se procede a 1.89 1 00:00:31
2 |del horno emitir el orden de pedido al hornero.
Teniendo el orden de pedido se procede tomar la I s e -
Tomar la masa de la estanteria masa de la estanteria de 50cm &, para familiar . coci;a 750 Bandeja para pizza| 1 1 00:00:09
esta actividad se realiza el personal encargada en la P!
3 preparacion.
E il d d Con la pizza pre-cocida se procede a untar la pasta
| sparc:’f_a [FESE G Tl G Uil de tomate esta operacion consiste en esparcir la Pasta de tomate 250 Pincel 0 1 00:00:15
2iSUDEIRICE pasta de tomate en toda la superficie con la ayuda
4 de un pincel.
B Una vez untado la pasta de tomate, se procede a
Colocacion del queso colocar el queso, esta operacién se realiza Queso 400 Y 1 00:01:21
5] manualmente de una porcién requerida.
Jamon 240
Colocacién de los ingredientes _Segulc!amente e realllza 2 colqcacmn e Sala_ml s (o] 1 00:03:41
ingredientes necesario de pendiendo el sabor Tocino 100
6 deseado. Pepperoni 75
. . Bandeja para
:’ra;:gdo y I;orpear a250°C pizza |g| horneado es una operacién combinada ya que la Pizza 1940 pizza 1.1 1 00:05:07
CIOLIED [l 9 il masa de pan esta precocidad, con esto es colocado Horno
7 durante un tiempo de 5 minutos estandar.
Retirar del ho_rr_lo y ubicar en la Finalmgn?e el encargado de hornear pasa a la mesa Pizza 1040 Band(_eja para 152 1 00:00:05
8 [mesa de servicio de servicio. pizza
. El personal de servicio se procede a cervir al cliente . B j
Procede a servir £ UEDESE virat el Pizza 1940 andeja para 6.15 1 | 000017
9 solicitado pizza
Tiempo total 0:11:57
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ANEXO IV. FICHA DEL REGISTRO DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO EN
LAS MAQUINAS

A 1V. 1. Plan de mantenimiento
PLAN DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS Y HERRAMIENTAS
MES: Ficha realizada por:

Tipo de | Categorias: -
mantenimiento: | limpieza
Preventivo -lubricacion | [ s |
g _ -mecénicos 58 =
e e -eléctricos T g E3
3 £ SEZE
&3 5<Q¢
NOMBRE
MAQUINA O , P Y FIRMA
FECHA SEMS HERRAMIENT CATI,EAGORI UBIC’\,IACIO ACTIVSIDADE OBSERE\{SACION DEL
' A OPERADO
R
10/7/19 2 Horno Limpieza Amasado Limpieza con | Sin novedades Gustavo
agua tibia y Almache
jabon neutro
Realizado por: FECHA:
Revisado por:
Calificado por:
Firma del que realiza Firma del que revisa Firma del que califica

Elaborado por: Grupo de Investigacion



Anexo 1V. 2. Plan de mantenimiento de instalaciones eléctricas

PLAN DE MANTENIMIENTO DE LAS INSTALACIONES ELECTRICAS
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Fecuencia: ;
SEMANAL Tipo de Areas: Ficha realizada
6 MESES u manterr:imienm' -Amasado Categorias: -limpieza por:
ANUAL Preventivo -Cocina -eléctricos
D -comedor | e
i . NOMBRE Y FIRMA
FECHA AREA CATEGORIA ACTIVIDADES OBSERVACIONES DEL OPERADOR
10/7/19 Amasado Limpieza Se realizo la | Existe una fisura de canaleta | David calvopifia
limpieza de las | junto a la estanteria de
canaletas utensilios
Realizado por: FECHA:
Revisado por:
Calificado por:
Firma del que realiza Firma del que revisa Firma del que califica

Elaborado por: Grupo de Investigacion



ANEXO V. TARJETA KARDEX

A V.1. Kardex para el inventario de M.P.

Pizzeria “Di Angelo”

Kardex

Inventario de Materia Prima

Cadigo : Responsable:

Material:

Fecha Concepto Proveedor | Ingreso| Egreso| Saldo

Revisado por.........c.ooviieiiiinnnn.
Firma responsable.......cccceveeieininenenn

Elaborado por: Grupo de investigacion

186



ANEXO REGISTRO DE LOS TIEMPOS DE LOD PROCESOS
A VI1.1. Registro de los tiempos

Elaborado por: Grupo de investigacion




