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RESUMEN

El objetivo de este articulo cientifico fue determinar de manera minucioso un estudio
de cada paso del proceso de elaboracion de tongas, desde la preparacion de los
materiales hasta la finalizacion, por el cual se registra el tiempo que se necesita para
completar cada tarea, lo que ayuda a identificar posibles ineficiencias y cuellos de
botella en la produccion, se utilizaron métodos cuantitativos y cualitativos para la
aplicacion de técnicas, este método implica que un observador capacitado registre
manualmente los tiempos que se requieren para cada una de las actividades o pasos
en el proceso de elaboracion, midiendo todos los ciclos de produccion por trabajador,
se tomd 4 muestras aleatorias de 6 trabajadores y se calcul6 estadisticas los tiempos.
Esto es util cuando medir cada ciclo es impracticable debido a la alta produccion,
ademas esto puedo incluir la distribucion adecuada de trabajadores en las diferentes
estaciones de trabajo, la programacion de mantenimiento preventivo de las maquinas
utilizadas en la produccion y la gestion eficaz de los materiales necesarios.

Palabras claves: calidad de producto, ciclo de produccion, productividad, tiempo,
tareas.

ABSTRACT

The objective of this scientific article was to determine in a thorough manner a
study of each step of the tonga-making process, from the preparation of the
materials to the completion, by which the time needed to complete each task is
recorded, which helps identify possible inefficiencies and bottlenecks in production,
quantitative and qualitative methods were used for the application of techniques,
this method involves a trained observer manually recording the times required for
each of the activities or steps in the process of production, measuring all production
cycles per worker, 4 random samples of 6 workers were taken and the times were
calculated statistics. This is useful when measuring each cycle is impractical due to
high production. Additionally, this can include the proper distribution of workers
at different workstations, scheduling preventive maintenance of machines used in
production, and effective materials management. necessary.

Keywords: product quality, production cycle, productivity, time, tasks.
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Introduccion

La industria de alimentos es una de
las industrias mas importantes del pais por su
capacidad de generar empleo, por lo que es
necesario asegurar que tenga la competitividad
y eficiencia suficientes para atender las
demandas del turismo extranjero y de la sector
nacional (Saltos Torres , 2020) de tal manera,
las pequefias y medianas empresas en América
Latina que realizan estudios de trabajo son
competitivas, mientras que las empresas que
operan empiricamente presentan multitud
de problemas en su gestion productiva (M.
Andrade, A. Del Rio, & L. Alvear, 2019) de esta
razén, los inconvenientes identificados por el
estudio permitieron que el negocio incrementar
las unidades producidas durante una jornada de
trabajo y cumplir con los objetivos propuestos en
su planificacion anual. No se encontro literatura
relacionada directamente con el tema. Un articulo
describe la ejecucion de un estudio de tiempos
y movimientos aplicado a los restaurantes de
comidas (Marcelo et al., 2016).

La contribucion del presente trabajo
es la aplicacion de las técnicas de tiempos y
movimientos al ambiente empresarial, y al
ecuatoriano en particular, especificamente
aplicadas a los restaurantes. Ademas del
estudio en Ecuador, se encontrd que la gestion
por procesos establece la relacion entre las
necesidades internas de la organizacién y la
satisfaccion de los clientes, en este contexto el
estudio de tiempos y movimientos de produccion
tiene como base principios de economia y
simplificaciéon que ayudan a suprimir el trabajo
redundante, asi como plantear métodos practicos
(Erazo Alvarez & Narvaez Zurita, 2019).

Ademas de establecer el tiempo de
produccion es posible estandarizar procesos,
mejorar la planeaciéon y la distribucion del
espacio para, posteriormente, implementar las
mejoras en el rendimiento y en la optimizacion
de tal proceso (Valencia Varela & Bustamante
Correa, 2020) y la Gestion por procesos en las
organizaciones (Serneguet, 2022).
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La metodologia usada en este estudio
es consistente con el método desarrollado por
(Gonzalez Rhenals, 2021) para el estudio y
mejora de lineas. Este método consiste en siete
fases o etapas posibles de niveles de analisis de
procesos operativos de elaboracion: definicion
de la tarea a ejecutar, entendimiento de la
actividad y medicion de tiempos, comprobacion
de la actividad, comprobacion de los tiempos
en operacion, correccion de tiempo, definicion
del tiempo real del proceso y estandarizacion de
tiempo y valoracion. Dos actividades principales
estan incluidas en este modelo: aplicacion de
tiempos extras, y frecuencias. Este estudio se
enfoco solo una elaboracion, ya que el proceso
de produccion de Tonga en el restaurante que se
estudid solo incluia una linea con siete areas o
estaciones de trabajo.

La productividad se mide por la eficiencia
con la que se utilizan los recursos humanos y de
otro tipo para lograr los objetivos comerciales.
Esto significa que se debe utilizar la tecnologia
para medir esta eficiencia. Se debe adoptar un
método para equilibrarlalineadetrabajo, eliminar
o reducir las operaciones ineficientes y acelerar
las operaciones efectivas. Una alternativa que
pueden utilizar el restaurante “Tongas Trinita” es
estudiar el tiempo y el movimiento para asignar
correctamente las tareas a los operadores, de
esta forma, recibiran informes detallados de sus
actividades para su andlisis y mejora. El estudio
descrito en este articulo tiene por objetivo
identificar  inconvenientes de produccion
aplicando un estudio de tiempos y movimientos
en la linea alimenticia en un negocio manabita de
produccion de Tongas.

Materiales y Métodos

A fin de realizar un estudio de tiempos
y movimientos lo mas cercano a los entornos
reales del negocio de produccion de Tongas de la
Ciudad de Rocafuerte, se decidi6 trabajar en el
restaurante “Tongas Trinitas” de Rocafuerte, ya
que parasuproduccionaplican procesos manuales
y hacen uso de maquinaria industriales, al igual
que gran parte de negocios productoras de la
localidad. El restaurante cuenta con 6 operarios, y
planifico producir un volumen los dias de mayor
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produccion como son viernes, sabado y domingo
el cual cumplen con 1000 unidades diarias
cumpliendo las 8hr, de este motivo los 3 dias
se producen mas de 3000 unidades aumentando
su capacidad de produccion, tiempos extras y
personal, detallando ademas que el 80% de la
produccion son bajo pedido, mientras el 20% es
de compra directa, de esta manera se establece
un precio competitivo.

Sin  embargo, actualmente  estd
produciendo 250 tongas diarios (lunes, martes,
miércoles y jueves), resultado que representa
un déficit en la produccion de 750 Tongas
diarias, o el 75% de la produccion planeada.
El presente trabajo describe la aplicacion de
un estudio de tiempos y movimientos para el
proceso de produccion de Tongas en las areas de
produccion. El estudio se realizé para la Tongas
Criollas, ya que reporta mayor cantidad de ventas
y representa la mediana estadistica.

Para desarrollar el estudio primero se
realizé un diagnostico del proceso de produccion
para determinar el factor critico en el proceso. La
seleccion del trabajo del presente estudio se lo
realizé desde un punto de vista funcional, puesto
que el estudio se orienta concretamente a lograr
eficiencia aplicando métodos que permiten
racionalizar el trabajo. Al respecto, el objetivo
de la administracion cientifica es aumentar
la productividad optimizando el trabajo,
especificamente las tareas de los operarios
(Pérez Alarcon, 2018) Para conocer cual es
la causa que estd provocando el problema de
produccion se utilizé el diagrama de Ishikawa,
es una herramienta que ayuda a identificar las
causas raiz de un problema, analizando todos
los factores involucrados en la ejecucion de un
proceso (Vieira, 2019). El método que se aplicé es
el de las 6M’s que consiste en agrupar las causas
en las categorias de mano de obra, materiales,
maquinaria, medicion y medio ambiente, para
determinar la causa del problema y relacionarla
con alguna de las M’s (Sydle, 2022).

Metodologia Empleada

El estudio consta de 7 pasos: (1)
definicion de la tarea a ejecutar, (2) entendimiento
de la actividad y medicion de tiempos, (3)
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comprobacion de la actividad, (4) comprobacion
de los tiempos en operacion, (5) correccion de
tiempo, (6) definicion del tiempo real del proceso
y (7) estandarizacion de tiempo y valoracion.

Definicion de la tarea a ejecutar

Se tomo una serie de medidas para que no
exista inferencia que pueda afectar los resultados
del estudio. Primero, seleccionar el trabajo seglin
el orden de operaciones; segundo, seleccionar
los operarios segun su habilidad, cooperacion,
temperamento y experiencia; tercero, por ultimo;
solicitar la colaboracion de un trabajador para
realizar el estudio;

Seleccion del trabajo. Se comprueba que
no era posible seleccionar el trabajo seglin se
presentan las tareas en el proceso de produccion,
puesto que la empresa no contaba con un
diagrama que permita visualizar detalladamente
el proceso de produccion. Por esta razon, se
traza un diagrama de operaciones del proceso
de producciéon que proporcione de forma
detallada las operaciones de trabajo. Mediante la
observacion in situ se debe lograr identificar que
las tongas se lo elaboren realizando varias tareas
en areas muy definidas. Una vez que se termina
de realizar el trabajo en un area, el producto
pasa a la siguiente, hasta que la tonga quede
terminada. Por consiguiente, se identifica, ordena
y esquematiza secuencialmente las operaciones
e inspecciones en cada una de las areas.

Seleccion de los operarios. Se la realiza
mediante una evaluacion de desempefio en
forma individual. Se utiliza un cuestionario de
doble entrada y se aplica el método de escalas de
graficas en las lineas horizontales; se establece
cuatro factores de evaluacion: habilidad,
cooperacion, temperamento y experiencia. En
las lineas verticales se establece cuatro factores
de desempeiio: 6ptimo, bueno, regular y malo.

Solicitudde colaboraciénalosempleados.
El trabajo se realiza explicitamente; se comunica
por escrito al jefe de produccion y a los jefes
de area sobre el procedimiento de estudio.
Ademas, se observa las politicas empresariales
de produccion para posteriormente solicitar la
colaboracion de seis trabajadores (uno por area).
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Entendimiento de la actividad y medicion de
tiempos

Este estudio se ejecuta en cuatro
fases: obtencion y registro de la informacion,
descomponer la tarea en elementos, y
cronometrar.

Obtener y registrar la informacion.
Mediante una informacion in situ se registra
informacion referente al producto y al proceso
para identificar factores que permitan mejorar
o eliminar ineficiencia en la produccion. Por lo
tanto, se examinaron los siguientes aspectos:
primero, objeto de la operacion; segundo, materia
prima directa e indirecta; tercero, proceso de
fabricacion; cuarto, condiciones de trabajo;
quinto, empacado y entregas de unidades de
Tongas y por ultimo los principios de economia
de movimientos. El registro de la informacion
se lo realizo preguntandoles a los seis operarios
que trabajan en la planta sobre los factores
mencionados.

Descomponer la tarea en elementos. Con
la colaboracion de los operarios seleccionados y
la aplicacion de diagramas del flujo de proceso,
se registra las operaciones, tareas y micro
movimientos en las siete areas de produccion:
Mesas de trabajo, cocinas industriales, horno
de lefia, deposito de lefia, deposito de maduro,
mesones para lavar platos y bodega. Ademas,
se verifica en el diagrama de operaciones que
no existe un control continuo de calidad. Para
corregir esta restriccion se agrega una tarea de
control en las siete 4reas de trabajo. Al respecto,
la necesidad de asegurar la continuidad y la
intercambiabilidad de la produccion obliga a
implantar una inspeccion a gran escala, donde
cada unidad de producto es controlada Yy,
consiguientemente, aceptada o rechazada.

Cronometrar. Para asegurar que el
tiempo tomado sea el adecuado, se realizaron
los siguientes pasos: primero, se pidio la
colaboracion de los operarios seleccionados,
quienes desempefan su trabajo con constancia,
estando familiarizado con las operaciones;
segundo, para la toma de tiempos se utilizo el
método de lectura con retroceso a cero, que es
flexible y comienza siempre en cero; tercero,
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el orden de trabajo se lo realizd de acuerdo a
las operaciones, tareas y micro movimientos
que fueron registrados con la aplicacion de los
diagramas de flujo de procesos.

Comprobacion de la actividad

Analisis de comprobacion del método
de trabajo. Puesto que existe interdependencia
entre las condiciones de trabajo y la
productividad (Sanchez, 2017), la disminucion
de la productividad es imputable a las malas
condiciones de trabajo. Se realiza un analisis
empleando la observacion in situ y una entrevista
para obtener informacion clara y concisa y
determinar las condiciones de trabajo.

Correccion de tiempo

Se la realiza mediante un analisis
cualitativo de cuatros aspectos: habilidad,
desempefio, rotacion de puestos y procedimientos
en las areas. Puesto que la valorizacion es un
tema muy discutido en el estudio de tiempos,
la jefa de produccidn, conjuntamente con los
operarios de area, tomando en cuenta cuatro
aspectos, habilidad, desempefio, rotacion de
puestos y procedimientos en las areas, emitirdn
el juicio en calidad de analistas de tiempos.

Comprobacion de los tiempos en operacion

Calcular el tiempo observado. Para
determinar las observaciones necesarias y
posteriormente obtener su promedio, se aplico
una formula estadistica que permite establecer
la cantidad adecuada de observaciones para
normalizar el tiempo de trabajo. Consiste en
determinar los gastos de trabajo vivo que invierte
el trabajador en sus diferentes actividades
laborales, su esencia consiste en establecer a los
trabajadores una medida del trabajo en aquellas
labores que no existan, o actualizarla en funcion
de las nuevas condiciones técnico-organizativas.
Bernal Rodriguez, et. al. (2022).

N = Q/Ft en donde N: Numero de
trabajadores necesarios, Q: Carga de trabajo
(anual, mensual o diaria) estimada para cada
cargo analizado (en hombres-dias o en hombres-
horas) Ft: Fondo de Tiempo (o Capacidad) de un
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trabajador (en igual periodo y unidades que la
carga de trabajo).

Definicion del tiempo real del proceso

La asignacion se la realiz6 mediante un
analisis de dos causas: asignables por retrasos
personales, y por fatiga. Es fundamental
asignar un suplemento de trabajo, puesto que,
si calculamos la cantidad de tiempo sin tener en
cuenta causas de demora asignables a retrasos
personales y fatiga, no podremos cumplir con
las metas propuestas. Al respecto, el trabajo o
la tarea objeto del estudio se divide en partes o
elementos que se puedan medir.

Estandarizacion de tiempo y valoracion

El tiempo estandar se determind de
acuerdo con cinco medidas: Tiempo estandar
por operario. De esta manera se debe calcular un
promedio para cada elemento de la operacion que
se ha observado en diferentes momentos. Para
obtener el promedio por elemento, es necesario:

Sumar las lecturas que han sido
consideradas como consistentes.

Se anota el numero de lecturas
consideradas para cada elemento como
consistentes (LC = Lecturas Consistentes).

Se divide para cada elemento las sumas
de las lecturas, entre el numero de lecturas
consideradas; el resultado es el tiempo promedio
por el elemento (Te = Tiempo Promedio por
elemento).

La expresion matemadtica usar es la siguiente:

Sin embargo, en este paso ademads se
calcula la frecuencia de cada actividad o parte de
cada elemento, es decir ;Cudantas veces se ejecutd
este elemento para crear la pieza? Por definicion,
los elementos repetidos ocurren al menos una
vez por ciclo de operacion, por lo que, si cada
operacion se realiza una vez, sus respectivas filas
se escribirdn 1/1, si cada operacion se realiza 2
veces, sus respectivas filas se escribiran 2/1.

Del mismo modo, se detalla que un
elemento casual normalmente solo aparece cada
5, 10 o0 50 ciclos; en este caso, si un elemento se
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realiza cada 5 acciones, entonces se marca 1/5
en la linea con su frecuencia correspondiente;
si ocurre una vez cada 10 operaciones, marque
1/10.

Luego multiplique el Tiempo Concedido
Elemental (Te) por la frecuencia de elementos.
Esta multiplicacion se llama tiempo de subsidio
total (Ttc = tiempo total concedido).

Tiempo estdndar por operario. El
tiempo estandar es el tiempo requerido por un
trabajador calificado y capacitado, que trabaja
a una velocidad o ritmo normal para elaborar
un producto o proporcionar un servicio en
una estacion de trabajo segin condiciones
determinadas por una norma de ejecucion
preestablecida, Amparo Escalante (2018).

Mediante el siguiente procedimiento:
Primero, se sumo las tareas de las areas, y se
determina el tiempo acumulado; posteriormente
se asigna suplementos del 10%, (el 6% por
retrasos personales, puesto que se trata de un
trabajo repetitivo; el 4% por retrasos por fatiga,
puesto que el trabajo es relativamente ligero), y
asi se determina el tiempo por operario.

Resultados y Discusion

En este estudio se presentan resultados
de la investigacion descriptiva realizada en la
parroquia de Rocafuerte tomado de muestra
a 4 trabajadores, después de la fase de analisis
de consistencia de los datos, ingresamos a la
fase aritmética simple. Para cada elemento de
actividades observado en diferentes momentos,
se debe calcular un promedio. Para obtener el
valor promedio de cada elemento, se requiere
esto:
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Tabla 1

Lecturas del trabajador #1

Actividades Inicio Fin Duracion (min)
Llegada al trabajador 6:17 6:19 2
Toma y cortar la hoja 6:19 6:27 8
Desocupa los mesones 6:27 6:31 4

Coloca la hoja de platano en

el meson 1 6:31 6:33 2
Analiza y recibe ordenes

(pedidos) 6:33 6:36 3
Coloca la hoja de platano en

el meson 2 6:36 6:43 7
Corta hoja de platano 6:43 6:49 6
Ayuda a envolver en el

meson 1 6:49 6:53 4
Coloca hoja de platano en el

meson 2 6:53 6:56 3
Corta hoja de platano 6:56 7:04 8
Ayuda a envolver 7:04 7:09 5
Ayuda en el area de los

maduros 7:09 7:12 3
Ayuda a envolver 7:12 7:19 7
Desayuna 7:19 7:35 16
Despacha el pedido 1 y 2 7:35 7:39 4
Ayuda en el licuado de las

presas 7:39 7:45 6
Despacha el pedido 3 7:45 7:43 8
Ayuda en las presas 7:53 7:58 5
Despacha los pedidos 4 y 5 7:58 8:06 8
Recibe ordenes y dialoga

pedido con “jefa” 8:06 8:10 4
Ayuda a envolver 8:10 8:12 2
Ayuda con el licuado de las

presas 8:12 8:19 7
Ayuda a envolver 8:19 8:23 4
Despacha pedido 6 y 7 8:23 8:29 6
Ayuda a envolver 8:29 8:34 5
Ayuda a limpiar el meséon 2 8:34 8:37 3
Despacha el pedido 8 y 9 8:37 8:45 8
Ayuda a envolver 8:45 8:49 4
Despacha pedidos individuales | 8:49 8:53 4
Despacha pedido 10, 11,y 12 8:53 8:59 6
Ayuda a envolver 8:59 9:09 10
Despacha el pedido 13 9:09 9:13 4
Ayuda a envolver 9:13 9:17 4
Despacha el pedido individual | 9:17 9:21 4
Ayuda a envolver 9:21 9:25 4
Despacha el pedido 14 9:25 9:31 6
Descansa y toma agua 9:31 9:39 8
Ayuda con el mani 9:39 9:43 4
Despacha el pedido 15y 16 9:43 9:49 7
Ayuda a envolver 9:49 9:58 9
Despacha el pedido 17 9:58 10:03 5
Ayuda a envolver 10:03 10:05 2
Despacho individual 10:05 10:07 2
Ayuda a envolver 10:07 10:12 5
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Despacha el pedido individual 10:12 10:17 5
Ayuda a envolver 10:17 10:24 7
Limpia los mesones 10:24 10:30 6
Ayuda en las presas 10:30 10:33 3
Descansa 10:33 10:37 4
Ayuda a envolver 10:37 10:41 4
Despacha pedidos individuales | 10:41 10:49 8
Ayuda a envolver 10:49 10:55 6
Despacha el pedido 18 10:55 10:59 4
Ayuda a envolver 10:59 11:16 17
Despacha pedido individual 11:16 11:25 9
Ayuda a envolver 11:25 11:33 8
Toma refrigerio 11:33 11:40 7
Despacha pedido individual 11:40 12:05 25
Almuerza 12:05 12:26 21
Descansa 12:26 12:40 14

Nota. Datos tomados a través de crondOmetros en
el restaurante “Tongas Trinita”.

En este caso son considerados lecturas
consistentes a los tiempos >10 min/hora, se
establece 4 lecturas no consistente, del mismo
modo, se demuestra el numero total de 60
procedimientos en las lecturas que son consideras
consistentes.

Tabla 2

Lecturas consistentes

Total (Xi) 384

Lecturas consistentes (LC) 55
Nota. Datos tomados a través de crondometros en
el restaurante “Tongas Trinita”.

El nimero total de lecturas se divide
en cada elemento; El resultado es el tiempo
promedio del elemento (Te = el tiempo promedio
por cada elemento).

. _NXi 384
e IC 55

6,98

Si se determina la evaluacion de cada
elemento, debido a que los elementos no son
iguales a la observacion, el elemento puede tener
multiples resultados de observacion, por eso
se utilizara el siguiente proceso (Tn = tiempo
normal):
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si asumimos que el trabajador tuvo un
factor de ritmo de trabajo de 75; y asumimos,
como es habitual, que el factor de ritmo estandar
es igual a 100; se tendra que, para un tiempo
promedio de 6,98 establecera un tiempo normal
de 5,24.

Por esta forma, una vez establecido el
tiempo normal del proceso se asigna la adicion
de tiempo base o normal, que se obtiene por
el tiempo especificado para cada elemento,
mediante el siguiente procedimiento:

Tt =Tnx (1 | suplementos)
Tt =524 x (1 +0,10) = 5,76

Es decir; que se establece un 10% de
suplementos, esto se brinda cuando hay factores
que afectan el tiempo de cada elemento por cada
proceso.

Por otra parte, es necesario detallar el
elemento mas repetitivo, el cual en el proceso
del Trabajador #1, la actividad que mas se
repite son los despachos y que se presenta 17
veces por operacion. Es decir, en la operacion
para producir las cantidades de tongas, se debe
realizar 17 veces el elemento que calcularemos
(con un tiempo Tt equivalente a 5,76):

Tte = Tt x Frecuencia

Tte = 576 x — — 0,49
€250

Finalizando, en el proceso del trabajador
#1, en que se terminan elaborando 200 tongas
durante un solo proceso, de la cual se repite
17 procedimientos referente a la actividad
de despacho, asignando asi un tiempo total
concedido de 0,49 segundos/minutos por cada
procedimiento.

De esta misma forma, se establece el
resultado del tiempo promedio para el trabajador
#2, tomando en cuenta las siguientes actividades.
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Tabla 3

Lecturas del trabajador #2

“Tongas Trinita”

Actividades Inicio Fin 5::2; i6n
Llegada al trabajador 5:55 5:59 4
Prepara la cocina 5:59 6:12 13
Coloca lefia en el horno 6:12 6:17 5
Prepara las presas 6:17 6:20 3
Prepara las medidas de arroz

(25 bs) 6:20 6:23 3
Coloca las medidas de arroz | 6:23 6:28 5
Trae el quintal del arroz 6:28 6:33 5
Supervisa el arroz (reventar) | 6:33 6:36 3
Coloca la teja 6:36 6:43 7
Prepara la Il parada del arroz | 6:43 6:45 2
Coloca la parada de arroz 6:45 6:51 6
Ayuda en la limpieza de

peroles 6:51 6:59 8
Supervisa el arroz y revuelve | 6:59 7:11 12
Coloca lefia al horno 7:11 7:19 8
Ayuda en las presas 7:19 7:23 4
Finaliza la para en el arroz 7:23 7:29

Prepara la III parada del

arroz 7:29 7:33 4
Coloca la parada del arroz 7:33 7:39
Desayuna 7:39 7:55 16
Supervisa el arroz 7:55 8:04 5
Descansa 8:04 8:12 8
Coloca la teja (arroz) 8:12 8:15 3
Compra 8:15 8:21 6
Ayuda a envolver 8:21 8:33 12
Finaliza la parada 8:33 8:37 4
Prepara IV para de arroz 8:37 8:41 4
Coloca lefia al horno 8:41 8:45 4
Ayuda a envolver 8:45 8:51 6
Va al baiio 8:51 9:02 3
Ayuda en las presas 9:02 9:09 7
Ayuda en el mani 9:09 9:13 4
Supervisa el arroz 9:13 9:19 6
Coloca lefia 9:19 9:24 5
Limpia los peroles 9:24 9:29 5
Finaliza la parada 9:29 9:33 4
Trae el quintal del arroz 9:33 9:39 6
Prepara la parada 9:39 9:43 4
Coloca la parada 9:43 9:47 4
Ayuda a envolver 9:47 9:53 4
Descansa 9:53 10:04 5
Ayuda en las presas 10:04 10:13 9
Coloca lefia en el horno 10:13 10:17 4
Cambia el gas 10:17 10:21 4
Supervisa la parada 10:21 10:23 2
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Ayuda en el proceso de mani | 10:23 10:30 7
Descansa 10:30 10:41 11
Prepara la parada 10:41 10:45 4
Prepara la presa 10:45 10:51
Cocina el arroz del almuerzo | 10:51 11:03 12
Ayuda a envolver 11:03 11:14 11
Va a comprar 11:14 11:20 6
Supervisa la parada 11:20 11:25 5
Ayuda en las presas 11:25 11:29 4
Toma el pedido 11:29 11:33 4
Resuelve y pone teja

(reventar el arroz) 11:33 11:41 8
Termina la parada 11:41 11:45 4
Prepara la parada 11:45 11:50 5
Colocar la parada 11:50 11:53 3
Ayuda a envolver 11:53 11:59 6
Supervisa la parada 11:59 12:04 5
Almuerza 12:04 12:23 9
Termina la parada 12:23 12:30 7
TOTAL 365

Nota. Datos tomados a través de crondmetros en
el restaurante “Tongas Trinita”.

Del mismo modo, son considerados
lecturas consistentes a los tiempos >10 min/
hora, se establece 7 lecturas no consistente,
del mismo modo, se demuestra el nimero total
de 62 procedimientos en las lecturas que son
consideras consistentes

Tabla 4

Lecturas consistentes #2

Total (Xi) 365
Lecturas consistentes (LC) 55
Nota. Datos tomados a través de crondmetros en
el restaurante “Tongas Trinita”.

Estableciendo el resultado es el tiempo
promedio del elemento (Te = el tiempo promedio
por cada elemento).

% Xi 365

T = —
€ LC 56

6,52

Asi mismo, en el trabajador #2 se
determina el tiempo normal, por eso se utilizara
el siguiente proceso (Tn = tiempo normal):
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Valor atribuido 5 75 150
! Valor estandar ! 00

Tn=Te

De esta misma forma, se asume que el
trabajador tuvo un factor de ritmo de trabajo de
75; y ademas, como es habitual, que el factor de
ritmo estandar es igual a 100; se tendra que, para
un tiempo normal de 4,89.

Conjuntamente, una vez establecido el
tiempo normal del proceso se asigna la adicion
de tiempo normal, que se obtiene por el tiempo
especificado para cada elemento, mediante el
siguiente procedimiento:

Tt = Tnx (1 4 suplementos)
Tt = 4,89 x (1 +0,10) = 5,38

Es decir; que se establece un 10% de
suplementos, esto se brinda cuando hay factores
que afectan el tiempo de cada elemento por cada
proceso.

Por otra parte, es necesario detallar el
elemento mas repetitivo, el cual en el proceso del
Trabajador #2, la actividad que mas se repite son
preparar la ‘parada del arroz’ y que se presenta
7 veces por operacion. Es decir, en la operacion
para producir las cantidades de tongas, se debe
realizar 7 veces el elemento que calcularemos
(con un tiempo Tt equivalente a 5,38):

Fy

Ttc =Tt x Frecuencia

7
Ttc = 538 x — = 0,19
¢ * 200

Finalizando, en el proceso del trabajador
#2, en que se terminan elaborando 200 tongas
durante un solo proceso, de la cual se repite
7 procedimientos referente a la actividad de
preparar la ‘parada del arroz’, asignando asi
un tiempo total concedido de 0,19 segundos/
minutos por cada procedimiento.
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Por consiguiente, se brinda el resultado
del tiempo promedio para el trabajador #3,
tomando en cuenta las siguientes actividades;

Tabla 5

Lecturas del trabajador #3

Actividades Inicio Fin g;rl?)c ion
Llegada al trabajador 5:55 5:57 2
Enciende el horno 5:57 6:02 5
Enciende la cocina y coloca

las ollas 6:02 6:07 5
Trae el quintal de arroz 6:07 6:13 6
Mide las porciones (251bs) | 6:13 6:16 3
Mueve y controla el arroz 6:16 6:19 3
Coloca la tapa (revienta) 6:19 6:24 5
Mueve y supervisa 6:24 6:30 6
Finaliza 2 peroles 6:30 6:35 5
Supervisar los tltimos

peroles 6:35 6:41 6
Prepara el lugar para

colocarlo fuera del horno 6:41 6:48 7
Descansa y toma agua 6:48 6:50 2
Trae el quintal de arroz (II) | 6:50 6:57 7
Mide las porciones (251bs) | 6:57 7:00 3
Coloca la primera parte de

porcion 7:00 7:12 12
Ayuda en la supervision de

presas 7:12 7:16 4
Supervisa y resuelve las

porciones (arroz) 7:16 7:23 7
Desayuna 7:23 7:40 17
Coloca la tapa (revienta) 7:40 7:50 10
Ayuda en el horno 7:50 8:00 10
Ayuda en las presas 8:00 8:06 6
Ayuda en envolver 8:06 8:13 7
Finaliza las porciones

(arroz) 8:13 8:25 12
Trae el quintal de arroz (IIT) | 8:25 8:30 5
Mide y prepara las

porciones 8:30 8:37 7
Ayuda en el horno 8:37 8:45 8
Ayuda en envolver 8:45 8:53 8
Supervisa y resuelve las

porciones (arroz) 8:53 9:00 7
Descansa y toma agua 9:00 9:08 8
Finaliza las porciones

(arroz) 9:08 9:15 7
Prepara las porciones (IV) 9:15 9:18 8
Ayuda a envolver 9:18 9:23 5
Ayuda en el horno 9:23 9:31 8
Descansa y come algo 9:31 9:50 19
Ayuda a envolver 9:50 9:55 5
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Supervisar y revuelve el

arroz 9:55 9:59 4
Tapa los peroles (reventar) | 9:59 10:05 6
Ayuda a envolver 10:05 10:11 6
Ayuda en el horno 10:11 10:16 5
Supervisa y saca las

porciones 10:16 10:22 6
Ayuda a envolver 10:22 10:28 6
Va al bafio 10:28 10:32 4
Prepara las porciones (V) 10:32 10:40 8
Mide las porciones (251bs) 10:40 10:50 10
Ayuda a envolver 10:50 10:56 6
Supervisa y revuelve 10:56 11:02 4
Descansa 11:02 11:09 7
Ayuda a envolver 11:09 11:02 3
Supervisa y revuelve 11:02 11:19 7
Colocar las tapas reventar 11:19 11:25 6
Va al bafio 11:25 11:31 6
Finaliza las 214 porciones 11:31 11:43 12
Descansa 11:43 11:49 6
Almuerza 11:49 11:56 7
TOTAL 364

Nota. Datos tomados a través de crondometros en
el restaurante “Tongas Trinita”.

Del mismo modo, son considerados
lecturas consistentes a los tiempos >10 min/
hora, se establece 5 lecturas no consistente,
del mismo modo, se demuestra el nimero total
de 54 procedimientos en las lecturas que son
consideras consistentes.

Tabla 6

Lecturas consistentes #3

Total (Xi) 364
Lecturas consistentes (LC) 49
Nota. Datos tomados a través de crondmetros en
el restaurante “Tongas Trinita”.

Estableciendo el resultado es el tiempo
promedio del elemento (Te = el tiempo promedio
por cada elemento).

. CXXi 364
e IC 49

7,43

Conjuntamente, en el trabajador #3 se
determina el tiempo normal, por eso se utilizard
el siguiente proceso (Tn = tiempo normal):
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Valor atribuido e 75 Vi
! Valor estindar ' ! 100"

Tn=Te

Al igual que los otros procedimientos que
se hicieron en los dos anteriores trabajadores, asi
mismo se asume que el trabajador tuvo un factor
de ritmo de trabajo de 75; y ademas, y el factor
de ritmo estandar es igual a 100; se tendra que,
para un tiempo normal de 5,57.

Al mismo tiempo, una vez establecido el
tiempo normal del proceso la suma de tiempos
normales obtenida especificando tiempos para
cada elemento se distribuye mediante el siguiente
procedimiento:

Tt = Tnx (1 + suplementos)
Tt =557x(1+0,10) =6,13

De la misma manera; se establece un 10%
de suplementos, cuando hay factores que afectan
el tiempo de cada elemento por cada proceso.

El proceso del Trabajador #3, la actividad
que mas se repite son ‘Ayudar a envolver’ y que
se presenta 8 veces por operacion. Es decir, en
la operacion para producir las cantidades de
tongas, se debe realizar 8 veces el elemento que
se calcula con un tiempo Tt equivalente a 5,57:

i_"tc = Tt x Frecuencia

3
Ttc = 5,57 x — = 0,21
¢ * 214

De esta manera, se asigna un tiempo total
concedido de 0,21 segundos/minutos por cada
procedimiento.

Finalmente, se analiza el ultimo resultado
del tiempo promedio para el trabajador #4,
tomando en cuenta las siguientes actividades;
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Tabla 7

Lecturas del trabajador #4

Actividades Inicio Fin :)I:ir;)ci(m
Llegada del trabajador 6:31 6:31 0
Desocupa el meson #2 6:31 6:33 2
Corta la hoja #2 6:33 6:45 12
Desocupa meson #1 6:45 6:48 3
Corta y coloca la hoja #1 6:48 6:51 3
Utiliza el celular 6:51 6:55 4
Contintia colocando la hoja #1 | 6:55 7:09 14
Recoge la basura 7:09 7:14 5
Desayuna 7:14 7:26 12
Descansa 7:26 7:32 6
Corta hoja 7:32 7:36 4
Descansa 7:36 7:41 5
Envuelve 7:41 7:48 7
Coloca presa 7:48 7:55 7
Coloca mani 7:55 8:01 6
Envuelve 8:01 8:06 5
Coloca la hoja 8:06 8:10 4
Ayuda en el horno 8:10 8:17 7
Envuelve 8:17 8:25 8
Coloca las presas 8:25 8:31 6
Ayuda a envolver 8:31 8:38 7
Coloca presa 8:38 8:45 7
Envuelve 8:45 8:49 4
Coloca hoja 8:49 8:53 4
Descansa 8:53 9:03 10
Envuelve 9:03 9:09 6
Coloca mani 9:09 9:13 4
Coloca arroz 9:13 9:18 8
Descansa 9:18 9:25 7
Envuelve 9:25 9:29 4
Toma agua y descansa 9:29 9:36 7
Coloca arroz 9:36 9:41 5
Coloca presa y maduro 9:41 9:45 4
Coloca hoja 9:45 9:53 8
Descansa 9:53 10:01 8
Coloca mani 10:01 10:03 2
Envuelve 10:03 10:09 6
Coloca maduro 10:09 10:13 4
Coloca presa 10:13 10:16 3
Envuelve 10:16 10:21 5
Descansa 10:21 10:29 8
Ayuda a envolver 10:29 10:34 5
Ayuda a revolver el arroz 10:34 10:38 4
Coloca presa 10:38 10:41 3
Descansa y utiliza celular 10:41 10:55 14
Envuelve 10:55 10:59 4
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Descansa 10:59 11:04 5
Corta hoja 11:04 11:12 8
Ayuda a entregar pedido 11:12 11:19 7
Descansa 11:19 11:25 6
Coloca maduro 11:25 11:29 4
Coloca mani 11:29 11:33 4
Almuerza 11:33 11:45 12
TOTAL 317

Nota. Datos tomados a través de crondmetros en
el restaurante “Tongas Trinita”.

Finalizando, son considerados lecturas
consistentes a los tiempos >10 min/hora, se
establece 5 lecturas no consistente, del mismo
modo, se demuestra el numero total de 53
procedimientos en las lecturas que son consideras
consistentes.

Tabla 8

Lecturas consistentes #4

Total (Xi) 317
Lecturas consistentes (LC) 48
Nota. Datos tomados a través de cronémetros en
el restaurante “Tongas Trinita”.

Asi mismo, se establece el resultado, del
cual consiste el tiempo promedio del elemento
(Te = el tiempo promedio por cada elemento).

. CXXi 317_660
e IC 48

Conjuntamente, en el trabajador #4 se
determina el tiempo normal, por eso se utilizara
el siguiente proceso (Tn = tiempo normal):

Valor atribuido i 75 108
! Valor estindar ! 00 "

1

In=Te

Aligual que los otros procedimientos que
se hicieron en los tres anteriores trabajadores, se
asume que el trabajador tuvo un factor de ritmo
de trabajo de 75; y ademas, y el factor de ritmo
estandar es igual a 100; se tendrda que, para un
tiempo normal de 4,95.
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Conjuntamente, el tiempo normal del
proceso se distribuye mediante el siguiente
procedimiento:

Tt = Tn x (1 + suplementos)
Tt = 4,95x (1 +0,10) = 5,45

Asi mismo; se establece un 10% de
suplementos, cuando hay factores que afectan el
tiempo de cada elemento por cada proceso.

El proceso del Trabajador #4, la actividad
que mas se repite son ‘Colocar los ingredientes
(presas, mani y arroz) en las hojas de platanos’y
que se presenta 12 veces por operacion. Es decir,
en la operacion para producir las cantidades de
tongas, se debe realizar 12 veces el elemento que
se calcula con un tiempo Tt equivalente a 5,45:

Ttc = Tt x Frecuencia

Tte = 545 x —2 — 0,31
TV

De esta manera, se asigna un tiempo total
concedido de 0,31 segundos/minutos por cada
procedimiento.

Discusion

En primer lugar, se llevaron a cabo
mediciones precisas de los tiempos requeridos para
cada etapa del proceso de elaboracion de tongas,
desde la recepcion de la materia prima hasta el
producto ﬁnaF. Estos datos son esenciales para
comprender cuanto tiempo se dedica a cada tarea y
dénde se pueden identificar posibles ineficiencias, a
través del analisis de tiempos, se identifican cuellos
de botella en el proceso de elaboracion de tongas.
Estos son puntos en los que la produccion se ralentiza
debido a una tarea que lleva mucho tiempo o que esta
mal organizada. Por ejemplo, se pudo descubrir que
en cada uno de los trabajadores aplicaban tareas que
consumia mucho tiempo y recursos.

Apartir de los datos recopilados, se reorganizo
la distribucion del trabajo para reducir los cuellos de
botella. Se asignaron trabajadores adicionales a las
tareas que tomaban mas tiempo, se mejoraron los
procedimientos de trabajo y se efectuaron cambios
en la disposicion de las estaciones de trabajo para
agilizar el proceso, después de realizar ajustes en la
organizacion del trabajo, se midio la productividad
antes y después de las modificaciones. Esto permitio
determinar si las mejoras tuvieron un impacto
positivo en la velocidad de produccion y la eficiencia
en la elaboracion de tongas.

La mejora en la eficiencia y la productividad
se tradujo en una reduccion de los costos de
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produccion, lo que a su vez aument6 la rentabilidad
del restaurante “Tongas Trinita”. Se pudo observar
una disminuciéon en los costos laborales y una
mayor capacidad de produccion sin la necesidad de
inversion en equipos costosos, la optimizacion de la
elaboracion de tongas no solo mejord la eficiencia,
sino que también permitid una mejor gestion de los
recursos, lo que contribuy6 a la sostenibilidad ya una
mayor responsabilidad social del lugar.

Conclusiones

Mediante el analisis de tiempos permite
identificar y eliminar actividades innecesarias o
ineficientes en el proceso de elaboracion de tongas, lo

ue conduce a una produccion mas rapida y eficiente,
3ebido a que un proceso de trabajo bien organizado
y planificado tiende a producir lenguas de mayor
caﬁdad y consistencia, lo que puede aumentar la
satisfaccion del cliente y la reputacion del restaurante.

Ademads, estos procesos proporcionan
métricas cuantitativas para evaluar el rendimiento de
laproducciondetongas, lo que facilitalaidentificacion
de areas que requieren mejoras continuas.

Finalizando que el analisis de tiempos

puede ser una herramienta valiosa para capacitar

desarrollar a los empleados, ya que se pueden

1dentificar areas en las que necesiten mejorar sus
habilidades o conocimientos.
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