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RESUMEN

La planta industrial Especias Don Julio S. de R. L. opera con fines de producir diferentes
productos para sazonar la comida hondurefia, brindando siempre un producto que sea apto
para el consumo humano, con el transcurso del tiempo la produccion de la empresa ha
incrementado y la falta de informacion en los tiempos de procesos puede representar una
limitante en la planificacion. El objetivo fue analizar los tiempos y movimientos empleados
en la elaboracion de salsas condimentadas. El estudio se realiz6 mediante el método
descriptivo y exploratorio realizando un anélisis del trabajo de cada empleado que
interviene en el proceso de salsa. El estudio se realizé mediante un cronémetro y el método
de regreso a cero, donde se tomd los tiempos de cada etapa, posteriormente se calculé el
tiempo estandar de cada una de ellas. Se present6 el recorrido del hombre actual en la
preparacion de las salsas condimentadas (salsa inglesa, salsa con ajo y salsa de soya), se
realizd una propuesta del diagrama de recorrido mejorado del hombre en la que se reduce
3% en el tiempo total y un 42% en la distancia final. Con la informacién generada se
identifico algunos transportes que ocasionan una sobre carga de trabajo en algunos de los
operadores y puede disminuir si se equilibra la carga laboral con los demés operadores, se
identificé demoras para el hombre que pueden ser reducidas con otra tarea mas productiva
en el proceso, como iniciar el pesado de ingredientes de otro batch. Esta informacion es una
herramienta 0til para el control del desempefio del operario y asi lograr que la produccion

sea mas eficiente.

Palabras clave: diagrama de proceso analisis del hombre, diagrama de recorrido del

hombre, eficiencia, tiempo y movimientos
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I.  INTRODUCCION

Las salsas condimentadas son productos formulados a partir de una gran gama de
ingredientes y todo ellos se mezclan en proporciones que dependeran del gusto de la
empresa procesadora y de la demanda de los consumidores (FAO 2004).

Por lo tanto diferentes empresas del pais se dedican a la produccion de diferentes salsas
condimentadas, una de ellas es la empresa Especias Don julio S. de R. L. la cual se ha
convertido a nivel nacional en una de las industrias de fabricacion de salsas y poco a poco
ha abastecido los lugares del pais para sazonar la comida hondurefia, esmerandose siempre
por ofrecer un producto de calidad al consumidor final.

Dicha empresa busca la manera de aumentar la rentabilidad y el camino ideal para lograrlo
es a través del aumento de su productividad, la cual toma en cuenta el tiempo necesario
para elaborar un determinado producto y la linea de proceso de salsas condimentadas. Es
por ello que el presente trabajo detalla las diferentes actividades que realizan los operarios
en el proceso de salsas (salsa soya, salsa inglesa, salsa con ajo), por lo que se realiz6 un
estudio de tiempos y movimientos para establecer un tiempo estandar al realizar cada tarea
dada, realizando diagramas de proceso analisis del hombre el cual muestra a detalle cada
etapa de proceso que puede ayudar a disminuir o reducir distancias innecesarias, conocer y

estudiar el desempefio del operario dentro del proceso para realizar la propuesta de mejora.



Il. OBJETIVOS

2.1. General

v Realizar un estudio de tiempo y movimientos en el proceso de salsas condimentadas
de la empresa Especias Don julio S. de R. L. para evaluar la situacion actual del

proceso.

2.2. Especificos

v" Describir el proceso de elaboracion de salsas condimentadas para tomar los tiempos

y movimientos en las operaciones realizadas.

v Determinar estandares de tiempos para cada uno de las actividades que forman parte

del proceso de salsa, mediante un estudio de tiempos con cronémetro.

v Realizar el diagrama de procesos analisis del hombre actual y mejorado para
analizar los movimientos y las actividades de las personas que efectuan cada

operacion.

v Realizar el diagrama de recorrido del hombre actual y mejorado, para sefalar la
direccion del proceso e identificar los recorridos de las personas en la elaboracion

de salsas condimentadas.



I1l.  REVISION LITERARIA

3.1 Procesos productivos

Es una secuencia definida de operaciones que transforman materias primas y/o productos

semielaborados en un producto acabado de mayor valor (Torrents 2004).

3.2 Salsas

Estos productos son formulados a partir de una gran gama de ingredientes y todo ellos se
mezclan en proporciones que nuevamente dependeran del gusto de la empresa procesadora
y de su apreciacion de la demanda de los consumidores. En los productos mas comunes se
encuentran las salas de tomate, de ajo, de cebolla, aunque es posible encontrar otros de muy
variada naturaleza (FAO 2004).

3.3 Caracteristica de la empresa Especias Don Julio S. de R. L.

La empresa Especias Don Julio S. de R. L. nace con la necesidad de darle sabor a las
comidas de los hogares de Honduras. No pas6 mucho tiempo para que la empresa
comenzara a producir otros productos, convirtiéndose en la primera empresa en ofrecer una

gama de productos para todas las especialidades de comida (Grupo Don Julio 20015).
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3.4 Salsas involucradas en el estudio

El estudio de tiempos y movimientos se realiz6 en salsas condimentadas como la salsa
soya, salsa con ajo y salsa inglesa las cuales las tres llevan el mismo proceso de elaboracién
y embalaje lo Unica diferencia en el proceso de las tres salsa son los ingredientes (Grupo
Don Julio 20015).

3.5 Importancia y usos de los estudios de movimientos

Los estudios de movimientos pueden ahorrar un porcentaje mayor de costos de manufactura
que cualquier otra cosa que pudiéramos hacer en una planta. Mediante el recurso de
cambiar una maquina por otra mas automatica, elimina o automatiza muchos pasos de un

proceso (Meyers 2000).

El estudio de movimiento es el disefio, y es preciso disefiar un trabajo para poder construir
una estacion de trabajo, capacitar al operador o llevar a cabo un estudio de tiempos (Meyers
2000).

Los estudios de movimientos deben ser considerados en dos niveles:

v' El estudio de los macromovimientos, también conocidos como vista panoramica.
v El estudio de los micromovimientos, examina el segmento mas pequefio de cada

trabajo y efectian modificaciones a ese nivel.

3.6 Diagrama de flujo de proceso

El diagrama de flujo de proceso muestra la secuencia de todas las operaciones, los
transportes, las inspecciones, las demoras y los almacenamientos, también es llamado

cursograma analitico (Blanco 2011).

11



3.7 Diagrama de proceso analisis del hombre

El diagrama de proceso-analisis del hombre representa graficamente las diferentes etapas

en forma separada, lo que una persona realiza cuando hace una determinada tarea o labor

que requiera que el trabajador se movilice de un area a otra en el curso del trabajo (Jananina

2008).

Cuadro 1. Simbolos mejorados para el analisis de proceso del hombre y producto.

Simbolo Nombre

Definicion

Linea de direccion de

Sefiala la direccion del proceso, de esta manera se

flujo identifica los recorridos de las personas en el proceso.
. Indica las etapas mas importantes de un método,
Operacion proceso o procedimiento, es decir, la realizacion de

algo en algun lugar.

Inspeccion (cantidad)

Determina la cantidad. Con este se da cuenta si una
operacion se ejecuta correctamente en lo que indica a
la cantidad.

Inspeccion (Calidad)

Aqui solo se va a comprobar si una operacion se
ejecut6 correctamente en lo que se refiere a calidad.

Se considera un transporte cuando se traslada de un

Transporte lugar a otro, ya que con esto sucede un cambio de
localizacion.
Esto indica ociosidad, ya sea moviéndose o
Demora

esperando con tal de que el movimiento no sea parte
del trabajo.

Actividades combinadas

Estos nos indican por medio de dos simbolos que se
realizan actividades simultdneas operacion e
inspeccion.

Almacenamiento

40 0 oo ol

Cuando un producto se encuentra en un area
especifica sin transportes, inspecciones y
operaciones.

Fuente: Jananina 2008.
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3.8 Importancia y usos de los estudios de tiempos y movimientos

La importancia de los estandares de tiempo se demuestra con los tres datos estadisticos,
rendimientos del 60, 85y 120%. Una operacion que no sigue estandares funciona por lo
regular al 60 % del tiempo, en tanto que aquella que trabaja con estandares alcanza un
rendimiento del 85%. El estdndar de tiempo no solo es importante sino que también es

extremadamente redituable en cuanto a costos (Meyers 2000).

3.9 Estudio de tiempos

En una empresa el estudio de tiempos es una técnica para establecer un tiempo estandar
permitido para realizar una tarea dada. Esta técnica se basa en la medicion del contenido del
trabajo con el método prescrito, con los debidos suplementos de fatiga y por retrasos

personales inevitables (Niebel 2001).

3.10 Estandar de tiempo

Es el tiempo requerido para elaborar un producto en una estacién de trabajo con las tres
condiciones siguientes:

v"Un operador calificado y bien capacitado

v Que trabaja a una velocidad o ritmo normal

v Hace una tarea especifica

Estas tres condiciones son esenciales para comprender un estudio de tiempos, por lo que es

necesario un analisis adicional (Meyers 2000).
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3.11. Tolerancias

Las tolerancias son demoras inevitables que quizés no fueron observadas en el estudio de
tiempos, debido a que este se realiza en periodos relativamente cortos de tiempo. Las
tolerancias constantes, interrupciones del trabajo necesarias para mantener bienestar del
empleado, por ejemplo las idas al bafio, beber agua, etc. Las tolerancias variables,
enfocadas en aquellos retrasos por fatiga resultante una actividad monétona. Las tolerancias
por retrasos especiales, se dan por demoras en la actividad del trabajador provocada por

supervision o por elementos extrafios inevitables (Castillo 2005).

Cuadro 2. Calificacion de la actuacién

Consistencia

Habilidad Esfuerzo Condiciones
A | Habilisimo | +0.15 | A | Habilisimo | +0.15 | A | Buena | +0.05 | A | Buena | +0.05
B | Excelente | +0.10 | B | Excelente | +0.10 | B | Media | 0.00 | B | Media | 0.00
C Bueno +0.05 | C Bueno +0.05| C | Mala | -005 | C | Mala | -0.05
D Medio 000 |D Medio 0.00
E | Regular -0.05 | E| Regular | -0.05
F Malo -0.10 | F Malo -0.10

G Torpe -0.15 | G Torpe -0.15

Fuente: Garcia 1998, Estudio del trabajo, pag. 210

Habilidad: Es la eficiencia para seguir un método dado no sujeto a variacion por voluntad
del operador.

Esfuerzo: Es la voluntad de trabajar, controlable por el operador dentro de los limites
impuestos por la habilidad.

Condiciones: Son aquellas condiciones (luz, ventilacion, calor) que afectan directamente al
operario y no aquellas que afectan la operacion.

Consistencia: Son los valores de tiempo que realiza el operador que se repite en forma

constante o inconstante.
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IV. MATERIALES Y METODOS

4.1 Ubicacidn del sitio de investigacion

El trabajo de investigacion se realizo en el establecimiento de proceso ESPECIAS DON
JULIO S. de R.L., localizada en el Departamento de Cortes, en la ciudad de San Pedro sula

16 y 17 calle, segunda avenida, Barrio Medina, Honduras, C.A.

4.2 Materiales

v' Computadora, cronometro, metro, lapiz, libreta, tablero, gabacha, redecillas,

boquillas.

4.3 Descripcion del método de estudio

El estudio de tiempos y movimientos en la empresa Especias Don Julio S. de R. L.
consistié en el método descriptivo y exploratorio realizando un andlisis del trabajo de cada
empleado que interviene en el proceso de salsa condimentada (salsa soya, salsa con ajo y
salsa inglesa), dicho estudio se realiz6 durante los meses de Octubre, Noviembre y
Diciembre con una duracion de 600 horas laborables. En la toma de tiempos fue
indispensable examinar la capacidad de cada empleado y el entorno de cada operacion, en
la cual se mantuvo una observacion en el proceso de elaboracion de las salsas

condimentadas.
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4.4 Metodologia

Primer momento: Se realiz6 una observacion de la actividad en la elaboracion de las
salsas condimentadas (salsa soya, salsa con ajo y salsa inglesa), que permitié realizar la
descripcion del proceso incluyendo todos los parametros que se incluyen en la elaboracion
de dicho producto, se elaboré un diagrama de bloques de la elaboracion de las salsas (ver

ilustracion 1).

Segundo momento: En la toma de tiempos y movimientos se selecciond a los operarios
mas eficientes y constantes de cada etapa del proceso de elaboracién de salsas
condimentadas (soya, con ajo e inglesa), para asignarle la puntuacién respecto la

calificacion de actuacion (Cuadro 2) y los suplementos por descanso (Anexo 1).

Para la toma de tiempo estandar, se realizd con la persona seleccionada, se utilizd el
cronémetro con el método de regreso a cero, se tomd la terminacion de cada una de las
etapas del proceso de salsas condimentadas, se anoté en el formato de toma de tiempos las

seis observaciones (Cuadro 3) y se regreso a cero después de cada lectura.

Se calcul6 mediante la formula siguiente el nimero de observaciones necesarias para el
muestreo, si el intervalo de confianza (IM) es igual o0 menor que el intervalo de confianza
especificado (1) la muestra de observaciones (M) satisface los requerimientos del error del
muestreo. Si el intervalo de confianza (IM) es mayor que el intervalo de confianza
especificado (1), se requieren de observaciones adicionales para un mayor grado de

confiabilidad.

a. Desviacion estandar

16



En donde:
S = desviacion estandar
T = tiempo

M = muestra

Intervalo de confianza

S
I,y =2T0.90 (—)
M \/M

En donde:
IM = intervalo de confianza
T 0.90 =T de student para coeficiente de confianza del 90%

S = desviacién estandar

Intervalo de confianza
I=2x005T

En donde:
I = intervalo de confianza

T = media de los tiempos

Relacion Iy, |
Si, Im <1, satisface el error de muestreo

Si, Iy > |, se requieren observaciones adicionales

NUmero de observaciones requeridas

4 (t 0.90)? * S2
ML)

(Jananina 2008, pag. 130-131).
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Una vez que se tomo el tiempo de cada etapa, se calcul6 el tiempo promedio que tarda el
empleado en realizar su trabajo y se calculd el tiempo estandar mediante la formula

siguiente:

Tiempo estandar = (Tiempo promedio™* factor de calificacion) * (1 + % de Tolerancias)

(Garcia 1998, pag. 241).

El tiempo normal es el resultado del tiempo medio observado por el factor de calificacion,
dentro del factor de tolerancia se considero el tiempo que toma el empleado en ir al bafio, la
hora de almuerzo, descanso u otras (Anexo 1). Se calcul6 el tiempo estandar de cada una de

las etapas del proceso de las salsas condimentadoras (Cuadro 5).

Tercer momento: Se registro la informacion detallada de las actividades en el formato de
procesos analisis del hombre (cuadro 6), la distancia comprendida para cada etapa. Y con
ello se tomd decisiones sobre factores como tiempo, lugar, motivacion, ambiente laboral

entre otras, influyen en el desempefio de cada una de las actividades.

Cuarto momento: Se realizo el diagrama de recorrido del hombre (ver llustracion 2)
utilizando el Software Microsoft Visio 2013, para ello se utilizé la informacion del
diagrama de proceso anélisis del hombre. Se representd de forma gréfica el esquema del
area de proceso con la distribucion del equipo y se incluyeron los simbolos (Cuadro 1) para
representar las actividades del hombre y se unié con la linea de direccion de flujo, para
sefialar la direccion del proceso, de esta manera se pudo identificar los recorridos de las

personas en la elaboracion de salsas condimentadas

18



V. RESULTADOS Y DISCUSION

Los resultados obtenidos del estudio de tiempos y movimientos del proceso de salsas
condimentadas (salsa soya, salsa con ajo y salsa inglesa) se detallan a continuacion de la
manera en que se ejecutd la metodologia del estudio, iniciando con la descripcion del

proceso de salsa inglesa

Descripcion del proceso de elaboracion de salsa inglesa

La fabrica Especias Don Julio S. De R. L. produce salsa inglesa, para ello el operador debe
trasladarse del area de marmita al area de mezcla para pesar ingredientes (Polvos), toma
cada ingrediente que esta en recipientes y los pesa en una balanza analitica, cada
ingrediente pesado los coloca en un respectivo recipiente. Seguidamente se traslada a
marmita coloca el recipiente de los ingredientes cerca de marmita, se dirige a programar
agua, posteriormente se dirige a marmita y agrega los ingredientes en polvo y agua, se
traslada seguidamente al area de liquidos a pesar ingredientes (liquidos), se dirige a
marmita a agregar los ingredientes en liquido (esta operacion la realiza tres veces), se
traslada donde se encuentra los demas recipientes de los ingredientes en polvo y agrega los
dos ultimos ingredientes seguidamente del resto del agua, el operador abre la valvula de
vapor y deja en coccion la mezcla hasta alcanzar la temperatura (85 °C). Una vez finalizada
la coccion el operador lleva la muestra al laboratorio de analisis fisicoquimico, una vez se
tiene los resultados del laboratorio se traslada al area de control y manda la salsa inglesa

por medio de tuberias al intercambiador de calor hasta llegar al tanque respectivo.
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Envasado de Salsa Inglesa

Una vez la salsa se encuentre en el tanque, el operador en la caja de control envia la salsa
inglesa a través de tuberia al tanque pulmon de la envasadora. El operador toma los
envases vacios y los coloca en un recipiente, para trasladarlos en la banda transportadora
que posteriormente pasaran por la llenadora automatica. ElI operador hace retoques al
Ilenado y coloca las tapas a los botes manualmente, seguidamente pasan por la taponera que
los enrosca, y una persona esta limpiando con una manta los botes que pasan por la banda
posteriormente el operario coloca los sellos de garantia a cada bote de salsa que van por la
banda, el siguiente operador coloca el producto en una charola con 42 botes que
posteriormente es trasladada manualmente por un operador al horno donde se sellara el
plastico con los 42 botes. Esta charola la traslada un operador a los pallets, seguidamente
un montacargas traslada el pallets a bodega principal de producto terminado.

En la ilustracion (1) mediante un diagrama de bloque se representa el proceso de

elaboracion de la salsa inglesa.

lustracion 1. Diagrama de bloques del proceso de salsa inglesa

Pesado de ingredientes

v

Mezclado

&

- 85 °C durante
Coccién D 1 horay 45
minutos

<

Enfriado

>3

Envasado

<

Etiquetado

“’ 20
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Cuadro 3. Toma de tiempos de los operadores en el proceso de salsa inglesa.

Empresa Especias Don Julio S. de R. L

Fecha:
Area: Salsa Observador: Andrea Medina 10/10/1
5
Ciclos Prome
o Opera )
Actividad Total dio
dor 1 2 3 4 5 6
(Seq)
Al 4rea de
Dany 30 35 31 35 30 32 193 32.16
mezcla
Pesar los
. . 1459.1
ingrediente | Dany 1459 1462 1455 1458 1462 1459 8755 6
s (polvo)
A marmita | Dany 30 35 31 35 30 32 193 32.16
Programar
Mateo 10 10 8 11 10 11 60 10
Agua
A marmita | Mateo 10 10 8 11 10 11 60 10
Agregar
agua e
) ) Mateo 120 122 120 120 121 122 725 120.83
ingrediente
s en polvo
A area de
o Dany 30 32 30 29 33 30 184 30.66
Liquidos
Pesar
primer Dany 120 125 123 120 123 125 736 122.66
liquido
A marmita | Dany 30 32 30 29 33 30 184 30.66
Agregar
liquido a Dany 110 120 115 110 115 110 680 113.33
marmita
A area de
o Dany 30 32 30 29 33 30 184 30.66
liquido
Pesar Dany 120 125 120 123 125 123 736 122.64




segundo
liquido

A marmita

Dany

30

32

30

29

33

30

184

30.66

Agregar
segundo

liquido

Dany

110

120

115

110

115

110

680

133.33

Agregar el
resto del

polvo

Mateo

120

122

120

120

121

122

725

120.83

Agregar el
resto del
agua

Mateo

130

130

132

130

132

130

784

130.66

Abrir la
valvula de

vapor

Mateo

59

60

60

58

60

60

357

59.5

Coccion

6300

6300

6300

6300

6300

6300

37800

6300

Llevar al
laboratorio

la muestra

Dany

300

305

255

300

300

255

1715

285

Analisis de

la muestra

Cristhia

n

900

850

850

800

850

855

5105

850.83

Al &rea de

control

Mateo

70

70

65

70

67

70

412

68.66

Mandar al
Intercambi
ador de

calor

Mateo

1200

1300

1250

1300

1300

1250

7600

1266.6

Al 4rea de

control

Mateo

70

70

65

70

67

70

412

68.66

Mandar a
tanque

pulmén

Mateo

1400

1400

1490

1500

1490

1400

8680

1446.6

Colocar y

Béarbara

19576.

20049

17077.

20806.

27906.

20585.

126001

21000.
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revisar 68 32 68 24 28 2 2
envase en
la banda
Llenado de 25003. | 25151. | 25072. | 24309. | 25264. | 25288. | 125017 | 20836.
envase 44 04 32 72 2 8 2 2
Retoques y Mari 23055. | 29175. | 24427. | 26346. | 27369. | 27955. | 158330 | 26388.
arin
taponeado 12 6 8 6 96 44 52 42
Limpieza 24437. | 23714. | 22213. 29175. | 156736 | 26122,
Maria 29274 | 27921
del envase 64 4 8 6 A4 74
Colocar
23202. | 26430. | 25416. | 25928. 22479, | 146824 | 24470.
Sello de Elsa 23370
) 72 24 72 4 48 .56 76
garantia
Colocar
envase en Maira | 64944 | 68880 | 68388 | 71340 | 70848 | 59040 | 403440 | 667240
charola
Sellado de ] 14650.
Julio 19516 | 15252 | 16564 | 16892 | 18860 | 17712 | 87904
charola 66
A pallets la 7106.6
Pedro 6560 7380 7872 6560 6888 7380 42640
charola 6
A area de
Pedro | 11480 | 11808 | 12300 | 11480 | 11808 | 11972 | 70848 | 11808
Pallets
Sellado de ] 19871.
Javier | 19680 | 20500 | 19844 | 19680 | 19516 | 20008 | 119228
pallets 33

En el cuadro (3) se presentan la toma de tiempos tomados en el proceso de salsa inglesa, se

realizaron seis observaciones

las cuales fueron comprobadas mediante la formula de

desviacién estandar que se ingresé a una hoja de calculo de excel dando como resultado

que las observaciones satisfacen el error de muestreo ya que el intervalo de confianza es

menor o igual al intervalo de confianza especificado.
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Se representan los totales de los seis ciclos y asi posteriormente se calculé el promedio de

cada etapa del proceso de elaboracién de salsa inglesa tomando este como el tiempo normal

de cada operario en la realizacion de las etapas.

Cuadro 4. Factor de calificacion para el operador

Empresa Especias Don Julio S. de R. L.

Hoja de factor de calificaciéon

o Calificacion Sub-
Actividad Operador 100% | Total
H| P |E| P |C| P |C| P |total
Al érea de
Dany C|005|C |005|B|000|B|000| 01 1 11
mezcla
Pesar los
ingredientes Dany B |010| B |010| B |0.00| B |0.00| 0.2 1 1.2
(polvo)
A marmita Dany C|005|C 005/ B|000|B|000| 01 1 11
Programar
Mateo cC|005|C|005|B|000|B|000| 01 1 11
Agua
A marmita Mateo C|005|C |005|B|000|B|000| 01 1 11
Agregar agua e
ingredientes en Mateo B |010| B |010| B |0.00| B |0.00| 0.2 1 1.2
polvo
A érea de
o Dany C|005|C |005|B|000|B|000| 01 1 11
Liquidos
Pesar primer
o Dany B |010| B |010| B [0.00| B |0.00| 0.2 1 1.2
liquido
A marmita Dany C|005|C |005|B|0.00|B|000| 01 1 11
Agregar
liquido a Dany B |010| B |010| B [0.00| B |0.00| 0.2 1 1.2
marmita
A érea de
o Dany C|005|C |005|B|0.00|B|000| 01 1 11
liquido
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Pesar segundo

o Dany 0.10 0.10 0.00 0.00 | 0.2 1.2
liquido
A marmita Dany 0.05 0.05 0.00 0.00| 0.1 1.1
Agregar
segundo Dany 0.10 0.10 0.00 0.00| 0.2 1.2
liquido
Agregar el
Mateo 0.10 0.10 0.00 0.00 | 0.2 1.2
resto del polvo
Agregar el
Mateo 0.05 0.05 0.00 0.00| 0.1 1.1
resto del agua
Abrir la
valvula de Mateo 0.05 0.05 0.00 0.00| 0.1 1.1
vapor
Llevar al
laboratorio la Dany 0.10 0.10 0.00 0.00| 0.2 1.2
muestra
Anélisis de la o
Cristhian 0.05 0.00 0.05 0.00| 0.1 1.1
muestra
Al area de
Mateo 0.05 0.00 0.05 0.00| 0.1 1.1
control
Mandar al
Intercambiador Mateo 0.05 0.00 0.05 0.00| 0.1 1.1
de calor
Al érea de
Mateo 0.05 0.00 0.05 0.00| 0.1 1.1
control
Mandar a
Mateo 0.05 0.00 0.05 0.00| 0.1 1.1
tanque pulmén
Colocar y
revisar envase | Barbara 0.05 0.10 0.00 0.05| 0.2 1.2
en la banda
Retoques y -
Marin 0.10 0.05 0.00 | 0.10 1.10
taponeado 0.05
Limpieza del Maria 0.05 0.05 0.00 0.00| 0.1 1.1
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envase
Colocar Sello
) Elsa C|005|C|005|B|000|B|000]| 01 1 1.1
de garantia
Colocar
envase en Maira D|000| C |0.05| B |000| B |0.00]| 0.05 1 1.05
charola
Sellado de )
Julio D|000| D |000| B |0.00| B |0.00]| 0.00 1 1
charola
A pallets la
Pedro D|000| D|000| B|[0.00| B |0.00]| 0.00 1 1
charola
A érea de
Pedro C|005|C|005|B|000|B|000]| 01 1 1.1
Pallets
Sellado de ]
Javier C|005|C|005|B|000|B|000]| 01 1 1.1
pallets

En el cuadro 4 se da a conocer los resultados de la calificacion que se le di6 a cada operario
en cada una de las etapas del proceso, factores como habilidad (H), esfuerzo (E),
condiciones (C) y consistencia(C) que el empleado presentaba en ejecutar su trabajo. La
persona que presentd mas habilidad en el proceso es el encargado de preparar la coccién y
el que opera la maquina de llenado que hace la accion de retoques y taponeado debido a su
mayor experiencia en campo laboral que las demas personas. En el factor de esfuerzo todas
las personas de la linea presentaban un esfuerzo medio, las condiciones que presentaba en
cuanto a luz en los diferentes lugares del proceso es regular, las condiciones en érea de
marmita no eran buenas. En el factor de consistencia la mayoria de las personas tenian una
calificacion media en la ejecucion del trabajo asignado. Una vez calificado al personal se
encuentra el subtotal de los factores al cual se le suma o resta el 100% equivalente a 1 como
valor constante, obteniendo asi como resultado el total de calificacion de cada uno de los

empleados.
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Cuadro 5. Tiempo Estandar del proceso de salsa inglesa

Empresa Especias Don Julio S. de R. L.

Hoja de Tiempo Estandar

o Tiempo » Valor Tiempo
Actividad Operador ) Actuacion Suplemento )
Promedio Constante Estandar
Al érea de
Dany 32.16 1.1 1 0.12 39.62
mezcla
Pesar los
ingredientes Dany 1459.16 1.2 1 0.39 2433.87
(polvo)
A marmita Dany 32.16 11 1 0.24 43.86
Programar
Mateo 10 11 1 0.13 12.43
Agua
A marmita Mateo 10 11 1 0.13 12.43
Agregar agua e
ingredientes en Mateo 120.83 1.2 1 0.33 192.84
polvo
A érea de
o Dany 30.66 1.1 1 0.13 38.11
Liquidos
Pesar primer
o Dany 122.66 1.2 1 0.37 201.65
liquido
A marmita Dany 30.66 11 1 0.32 4451
Agregar
liquido a Dany 113.33 1.2 1 0.37 186.31
marmita
A érea de
o Dany 30.66 1.1 1 0.13 38.11
liquido
Pesar segundo
o Dany 122.66 1.2 1 0.37 201.65
liquido
A marmita Dany 30.66 11 1 0.32 4451
Agregar Dany 133.33 1.2 1 0.37 219.19
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segundo

liquido
Agregar el
Mateo 120.83 1.2 0.33 192.84
resto del polvo
Agregar el
Mateo 130.66 11 0.11 159.53
resto del agua
Abrir la
valvula de Mateo 59.5 1.1 0.11 72.64
vapor
Llevar al
laboratorio la Dany 285 1.2 0.12 383.04
muestra
Analisis de la o
Cristhian 850.83 1.1 0.17 1095.01
muestra
Al area de
Mateo 68.66 11 0.14 86.09
control
Mandar al
Intercambiador Mateo 1266.66 1.1 0.14 1588.39
de calor
Al 4rea de
Mateo 68.66 11 0.14 86.09
control
Mandar a
] Mateo 1446.66 1.1 0.14 1814.11
tanque pulmon
Colocary
revisar envase Barbara 21000.2 1.2 0.21 30492.29
en la banda
Retoques y
Marin 26388.42 1.10 0.21 35122.98
taponeado
Limpieza del
Maria 26122.74 11 0.22 35056.71
envase
Colocar Sello
) Elsa 24470.76 11 0.22 32839.75
de garantia
Colocar Maira 667240 1.05 0.22 854734.44
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envase en

charola

Sellado de
charola

Julio 14650.66

1 0.19 17434.28

A pallets la
Pedro 7106.66
charola

1 0.29 9167.59

A area de
Pallets

Pedro 11808

11

1 0.17 15196.89

Sellado de
pallets

Javier 19871.33

11

1 0.15 25137.23

En el cuadro (5) se muestra diferentes factores necesarios para determinar el tiempo

estandar de cada una de las etapas, dentro de los cuales se encuentra el tiempo normal, el

porcentaje de actuacién de cada empleado, el valor constante 1 segun la formula ya descrita

anteriormente y los suplementos para cada empleado de acuerdo al anexo 1. Posteriormente

se presentan ya los resultados del tiempo estandar de cada etapa, siendo el tiempo estandar

una de las pautas para que los empleados trabajen a un ritmo normal, con fatigas y demoras

normales durante la jornada de trabajo.

Cuadro 6. Diagrama de proceso analisis del hombre

Empresa Especias Don Julio S. de R. L.

Tipo de diagrama: Andlisis del hombre

Departamento: Produccion

Método: Actual

Preparado por: Andrea Medina

Operacion: Fabricacién de salsa inglesa

Fecha: 19/10/15

Descripcion

Simbolo | Tiempo Distancia

Al &rea de mezcla

39.62 seg. 21 metros

Pesar los ingredientes (polvo)

2433.87

A marmita

43.86 15 metros

A programador de agua

|:IL._> 12.43 7 metros
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Retoques de llenado y colocar tapa

A marmita E> 12.43 7 metros
Agrega agua e ingredientes (polvo) primera parte @ 192.84
Area de liquidos ¢> 38.11 7 metros
Pesar primer liquido @ 201.65
A marmita |:E:> 4451 7 metros
Agregar liquido a marmita @ 186.31
Area de liquidos E’I:> 38.11 7 metros
Pesar segundo liquido 5 201.65
A marmita s > 4451 7 metros
Agregar segundo liquido 6 219.19
192.84

Agregar el resto de polvos @
Agregar el resto del agua 159.53
Abrir la valvula de vapor EI9|:> 72.64 3 metros
Espera la Coccion de la salsa 1 6300 s
Llevar al laboratorio muestra de la salsa ¢ 383.04 50 metros
Esperar los resultados del laboratorio 2 1095.01
Al area de control 86.09 8 metros
Mandar al tanque pasando por el intercambiador de
calor q!D 1588.39
Al area de control ¢> 86.09 8 metros
Mandar a tanque pulmén de la envasadora @ 1814.11
Colocar y revisar los envases en la banda m 30492.29
Llenado de Envase (maquina) (4)

35122.98
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35056.71
Limpieza del envase lleno
Colocar sello de garantia e 32839.75
Charoleado e 854734.44
Embalaje de charola @ 17434.28
A pallets la charola @ 9167.59 2 metros
A érea de pallets ¢> 15196.89 5 metros
Sellado de pallets @ 25137.23

RESUMEN
Simbolo | Cantidad | Distancia | Tiempo
O 15 16765.4 min
: 14 154 metros | 422.4 min
V.‘ 1 508 min
D 4 149.7 min
Distancia Total 154 metros
Tiempo Total 1 diasy 12 horas

En el cuadro 6 se presenta el proceso del hombre en el método actual en la elaboracién de

salsa inglesa que esta representado por los simbolos respectivos a su ejecucion. Haciendo

un total de un dia con 12 horas y una distancia de 154 metros para una produccion de un

batch equivalente a 6,882 botes de 165 ml.
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Cuadro 7. Diagrama de proceso andlisis del hombre mejorado

Empresa Especias Don Julio S. de R. L.

Tipo de diagrama: Analisis del hombre

Departamento: Produccion

Método: Mejorado

Preparado por: Andrea Medina

Operacidn: Fabricacion de salsa inglesa

Fecha: 21/10/15

Descripcion Simbolo | Tiempo Distancia
. 39.62 seg.
Al 4rea de mezcla |:1I—_> seg. | 21 metros
Pesar los ingredientes (polvo) 1 2433.87
. 43.86 15 metros
A marmita -
12.43
A programador de agua I $ 7 metros
A marmita 12.43 7 metros
Agrega agua e ingredientes (polvo) primera parte 192.84
Avrea de liquidos I;'i.:> 38.11 7 metros
. - 201.65
Pesar primer liquido < 3 >
Pesar segundo liquido @ 201.65
A marmita |:8|:> 44.51 7 metros
Agregar primer liquido ° 219.19
Agregar segundo liquido e 219.19
192.84
Agregar el resto de polvos
Agregar el resto del agua 159.53
Abrir la valvula de vapor ¢> 72.64 3 metros
Espera la Coccion de la salsa 6300 s
Esperar los resultados del laboratorio I‘_;) 1095.01
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Al area de control ¢> 86.09 8 metros
Mandar al tanque pasando por el intercambiador de Ifi)
calor 1588.39
Al area de control ¢> 86.09 8 metros
Mandar a tanque pulmén de la envasadora @ 1814.11
Colocar y revisar los envases en la banda m 30492.29
Llenado de Envase (maquina) I:‘:‘)
Retoques de llenado y colocar tapa 10 35122.98
Limpieza del envase lleno 11 35056.71
Colocar sello de garantia 12 32839.75
Charoleado 13 854734.44
Embalaje de charola 14 17434.28
A pallets la charola 9167.59 2 metros
A érea de pallets E|$ 15196.89 5 metros
Sellado de pallets 15 25137.23
RESUMEN
Simbolo | Cantidad | Distancia | Tiempo
O 15 - 16765.4 min
=> 11 90 metros 413.33 min
'.‘ 1 - 508 min
D 4 - 149.7 min
Distancia Total 90 metros
Tiempo Total 1 dias y 11 horas y 48 minutos
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En el cuadro 7 se presenta el diagrama de proceso analisis del hombre con el método

mejorado, dando a conocer la propuesta de mejora como disminuir el transporte del pesado

de ingredientes liquidos, disminuyéndolo con la adquisicion de recipientes que tengan

tapadera para que uno de los ingredientes de la salsa (acido acético) no se volatilice y asi

pesar los ingredientes liquidos necesarios en un solo transporte , de igual manera eliminar

el transporte de ir a dejar la muestra al laboratorio, delegando esta actividad al analista de

calidad y asi evitar el transporte de 50 metros el cual tarda 12 minutos por ida y regreso.

Cuadro 8. Cuadro de resumen de comparacion

Simbolo Método Original

Método Mejorado

D 4

O 15 15
=> 14 11
1 1

4

Distancia Total | 154 metros

90 metros

Tiempo Total | 1diacon 12 horas

1 dia con 11 horas y 48 minutos

En el cuadro 8 se presenta la comparacion de los métodos original y mejorado, presentando

una propuesta de mejora que reducird a un 3% del tiempo final y un 42 % de la distancia

final.
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Se representa el diagrama de recorrido del hombre actual en donde se muestra
graficamente las diferentes etapas en forma separada del proceso de salsa inglesa.

En la ilustracion 2 y 3 se muestran 15 operaciones, las cuales la numero (1) es pesar los
ingredientes, (2) agregar agua e ingredientes en polvo la primera parte, (3) pesar el primer
liquido, (4) agregar liquido a marmita, (5) pesar segundo liquido, (6) agregar segundo
liquido, (7) agregar el resto de ingredientes en polvo, (8) agregar el resto del agua, (9)
mandar al tanque pulmoén de la envasadora, (10) retoques de llenado y colocar tapa, (11)
limpieza del envase, (12) colocar sello, (13) charoleado, (14) embalaje de la charola, (15)

sellado de pallets.

En la ilustracidon 2 y 3 se muestra tambien14 transporte, en las que se detalla la numero (1)
al area de mezcla, (2) a marmita, (3) a programador de agua, (4) a marmita, (5) area de
liquidos, (6) a marmita, (7) area de liquidos, (8) a marmita, (9) abrir la valvula de vapor,
(10) llevar al laboratorio la muestra de la salsa, (11) al area de control, (12) al area de
control, (13) a pallets la charola, (14) a area de pallets.

En la ilustracion 2 y 3 se muestra 4 demoras, que corresponde la numero (1) esperar la
coccion de la salsa, (2) esperar los resultados del laboratorio, (3) mandar al tanque pasando

por el intercambiador de calor, (4) llenado de envase.

En la ilustracién 2 y 3 se detalla 1 operacion combinada, la cual es colocar y revisar

envases en la banda.
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llustracion 2. Diagrama de recorrido del hombre actual en el proceso de salsa inglesa

Empresa Especias Don Julio S. de R: L:

Tipo de diagrama: Recorrido del hombre Departamento: Produccién

Método: Actual

Area: De Marmita/ Segundo piso

Operacion: Fabricacion de salsa inglesa Fecha: 27/10/15
LT
o) —
[@—
D -
t/ Area de Marmita @ s
Bascula
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llustracién 3. Diagrama de recorrido del hombre actual en el proceso de salsa inglesa

Empresa Especias Don Julio S. de R: L:

Tipo de diagrama: Recorrido del hombre

Departamento: Produccion

Método: Actual

Area: De salsas/ Primer piso

Operacion: Fabricacion de salsa inglesa

Fecha: 27/10/15

D

[ Area de Envasado (SALSA)

Embaladera

oo EITD Eram |

Banda
Transportadora
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Se representa el diagrama de recorrido del hombre mejorado en donde se muestra
graficamente las diferentes etapas en forma separada del proceso de salsa inglesa.

En la ilustracion 5 y 6 se muestran 15 operaciones, las cuales la numero (1) es pesar los
ingredientes, (2) agregar agua e ingredientes en polvo la primera parte, (3) pesar el primer
liquido, (4) pesar segundo liquido, (5) agregar primer liquido, (6) agregar segundo liquido,
(7) agregar el resto de ingredientes en polvo, (8) agregar el resto del agua, (9) mandar al
tanque pulmon de la envasadora, (10) retoques de llenado y colocar tapa, (11) limpieza del
envase, (12) colocar sello, (13) charoleado, (14) embalaje de la charola, (15) sellado de

pallets.

En lailustracion 5y 6 se detallan 11 transporte, en las que se detalla la numero (1) al area
de mezcla, (2) a marmita, (3) a programador de agua, (4) a marmita, (5) area de liquidos,
(6) a marmita, (7) abrir la valvula de vapor, (8) al area de control, (9) al area de control,

(10) a pallets la charola, (11) a area de pallets.

En la ilustracion 5 y 6 se muestra cuatro demoras, que corresponde la numero (1) esperar
la coccion de la salsa, (2) esperar los resultados del laboratorio, (3) mandar al tanque
pasando por el intercambiador de calor, (4) llenado de envase.

En la ilustracion 5y 6 se muestra una operacion combinada, la cual es colocar y revisar

envases en la banda.
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llustracion 4. Diagrama de recorrido del hombre mejorado en el proceso de salsa inglesa

Empresa Especias Don Julio S. de R: L:

Tipo de diagrama: Recorrido del hombre

Departamento: Produccion

Método: Mejorado

Area: De marmita/ Segundo piso

Operacion: Fabricacion de salsa inglesa

Fecha: 3/11/15
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i y—

—

I/ Area de Marmita

ELE

Bascula
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llustracion 5. Diagrama de recorrido del hombre mejorado en el proceso de salsa inglesa

Empresa Especias Don Julio S. de R: L:

Tipo de diagrama: Recorrido del hombre

Departamento: Produccion

Meétodo: Mejorado

Area: De salsas/ Primer piso

Operacién: Fabricacion de salsa inglesa

Fecha: 9/11/15

=D

[ Area de Envasado (SALSA)

Embaladora

Banda
Transportadora
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VI. CONCLUSIONES

v' Se realizO un estudio de tiempos y movimientos en el proceso de salsas
condimentadas y asi se logrd evaluar la situacion actual del proceso en cuanto a
tiempos y movimientos del hombre que permitié presentar una propuesta de mejora

de reduccion de tiempo de 3% y una reduccion de distancia de 42%.

v" Se describi6 el proceso de elaboracion de salsas condimentadas cuya informacion
permitio tomar los tiempos del hombre de cada etapa, para obtener un promedio y

un tiempo normal y la realizacién de los diagramas.

v Se determind los estandares de tiempo para cada uno de las actividades que forman
parte del proceso de salsa, mediante un estudio de toma de tiempos con
cronometro, y la formula ya establecida permitiendo asi que los operadores tengan
un rango de tiempo siendo el normal el limite inferior y el tiempo estandar el limite

maximo para cada etapa.

v Se realizd el diagrama de procesos analisis del hombre del método actual, la
informacidén obtenida de la descripcion del proceso y la toma de tiempo permiti
realizar el método mejorado, en donde se observa el exceso de transporte los que
significan cansancio para el operador, estos se pueden eliminar o simplificar

mediante la reorganizacion de tareas al personal.
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v Se realizé el diagrama de recorrido actual del hombre, con la informacién del
diagrama analisis del hombre permitid la sefializacion de la direccion del proceso
identificando los recorridos del hombre en la elaboracion de salsas. Presentando una
propuesta del diagrama de recorrido mejorado del hombre en la que se reduce
transporte en un 3% del operador de la salsa para ser trasladadas a otro operario
siempre siendo esta persona parte del proceso a fin de equilibrar la carga laboral.
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VIil. RECOMENDACIONES

v Asignar funciones laborales a los trabajadores de una manera equitativa, evitando
asi que un solo operador tenga muchas cargas de trabajo y asi velar por el bienestar
de los operarios y lograr que las actividades se hagan de una manera eficiente en el

tiempo establecido.

v" Con el fin de reducir paros en la produccion especificamente en area de empaque se
debe realizar un plan de mantenimiento preventivo de la llenadora, la codificadora,
que asegure el buen funcionamiento de ella, logrando asi aumentar la productividad

de salsas condimentadas.

v Promover algln tipo de incentivo para los empleados como dar un recompensa a la
linea que alcance una determinada meta de produccién, ya que ejecutan trabajos
muy mondtonos que causa desanimo o aburrimiento en sus labores, logrando que la

linea de produccion sea mas eficiente y productiva,
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ANEXOS
Anexos 1. Suplementos por descanso como porcentaje de los tiempos normales.

Empresa Especias Don Julio S. de R. L.

‘ Hombres I Mujeres ‘ Hombres I Mujeres
Suplementos constantes Condiciones atmosféricas (milicalorias/cm?segundo)
Suplemento por necesidad
personal > ! 10 0
Suplementos por fatiga 4 4 14 0
Suplementos variables 12 0
Suplemento por trabajar de pie 2 4 10 3
Suplemento por postura anormal 8 10
Ligeramente incomoda 0 1 6 21
Incémoda (inclinado) 2 3 5 31
Muy incédmoda (echado, estirado) 7 7 4 45
Uso de la fuerza (peso levantado por kilogramo) 3 64
25 0 1 2 100
5 1 2 Concentracion intensa
75 2 3 Trabajos de cierta precision 0 0
10 3 4 Trabajos de precision o fatigosos 2 2
125 4 6 Trabajos de gran precisién o muy fatigosos 5 5
515 5 8 Ruido
175 7 10 Continuo 0 0
20 9 13 Intermitente y fuerte 2 2
225 11 16 Intermitente y muy fuerte 5 5
25 13 20 Estridente y fuerte
30 17 - Tension mental
335 22 - Proceso bastante complejo 1 1
Proceso complejo o divididos entre varios A A
objetos
Muy complejo 8 8
Mala iluminacion Monotonia
Ligeramente por debajo de la . i
sotencia calculada 0 0 Trabajo algo monétono 0 0
Bastante por debajo 2 2 Trabajo bastante moné6tono 1 1
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo muy monétono 4 4
Tedio
Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: Garcia, 1998 pag. 228
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