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Abstract- Burger Truck, a fast food company seeks to optimize
the efficiency in order preparation times to compete successfully
against rivals that offer shorter times. The purpose of this research is
to demonstrate that the efficient application of Layout Design will
reduce burger preparation times, Strengthening competitiveness.
Initial data showed that preparing a hamburger took an average time
of 10 minutes and 14 seconds. The results show that the redistribution
of equipment in the kitchen improved productivity by 21%, reducing
hamburger preparation time by 2 minutes to 08 minutes and 04
seconds. The economic results show the following: TMAR 1.53%,
NPV $2,817.30, IRR 12.09%, B/C 3.47, NPV Profits $3,956.76, and
NPV Expenses $1,214.99. It is concluded that adopting this solution
guarantees an increase in productivity in fast food sectors with a
mobile concept. This study provides a clear direction for
organizations in the same industry that are looking to thrive in a
dynamic and challenging environment since the replicability of these
results is considered relevant.
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Resumen- Burger Truck, una empresa de comida rapida busca
optimizar la eficiencia en los tiempos de preparacion de pedidos para
competir con éxito contra rivales que ofrecen tiempos mds cortos. El
proposito de la presente investigacion es evidenciar que la aplicacion
eficiente del Diseiio de Layout reducird los tiempos de preparacion
de hamburguesas, fortaleciendo la competitividad. Los datos
iniciales mostraron que el preparar una hamburguesa tomaba un
tiempo promedio de 10 minutos con 14 segundos. Los resultados
muestran que la redistribucion de equipos en la cocina mejoro un
21% su productividad, reduciendo en 2 minutos el tiempo de
preparacion de hamburguesas, pasando a 08 minutos con 04
segundos. Los resultados economicos muestran lo siguiente: TMAR
1.53%, VAN $2,817.30, TIR 12.09%, B/C 3.47, VAN Beneficios
33,956.76,y VAN Egresos $1,214.99. Se concluye que el adoptar esta
solucion garantiza un aumento de la productividad en sectores de la
comida rdpida con concepto movil. El presente estudio aporta una
direccion clara para las organizaciones del mismo rubro que se
encuentren en la busqueda de prosperar en un entorno dinamico y
desafiante ya que la replicabilidad de estos resultados se considera
relevante.

Keywords- Diseiio de Layout, industria de alimentos y bebidas,
comida rapida, eficiencia operativa, indicadores economicos.

. INTRODUCCION

A. Realidad Problematica

Burger Truck, con su concepto mévil en constante
crecimiento en el sector de comida rapida, se destaca como una
opcidn distintiva y atractiva para los amantes de esta comida.
Con un personal altamente capacitado enfocado en
proporcionar un servicio excepcional, la empresa logra una
facturacién mensual de alrededor de $4,838.00 dolares.

Sin embargo, se enfrenta a un desafio crucial relacionado
con la eficiencia en la atencion de pedidos. El tiempo en la
preparacion de cada hamburguesa no es competitiva en
comparacion con los tiempos de sus competidores mas directos.

En la actualidad, el tiempo promedio para completar un
pedido es de 10 minutos con 14 segundos, lo que resulta en una
experiencia incomoda para muchos clientes. Esta demora se
debe a la busqueda de productos y a la falta de organizacion en
la disposicidon de los equipos en el &rea de preparacion.

Para estimar las pérdidas, se utilizd como referencia
principal el tiempo promedio de atencion de pedidos de uno de

sus competidores directos. Con esta informacion, se elabord la
Tabla | donde se estima la cantidad de pedidos atendidos al dia
junto con las ganancias aproximadas diarias y mensuales que,
comparadas con los ingresos de Burger Truck, generan una
diferencia que denominamos "Pérdida Mensual".
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TABLA |
RESUMEN DE COSTOS DE PROBLEMA
Variables Burger Truck Competencia
Precio de venta $ 3.78 $ 3.92
Tiempo de preparacion (min) 10:00:14 09:00:10
Ventas diarias (un) 47 53

Ventas mensuales (un) 1,407 1,600
Ventas diarias ($) $ 177.30 $ 209.01
Ventas mensuales ($) $ 532441 $  6,270.27
Diferencia ($) $  -945.86 $ 945.86

Esta problemdtica tiene consecuencias recurrentes y un
impacto econdmico significativo, estimandose pérdidas
mensuales de aproximadamente $ 946 dolares. Los largos
tiempos de preparacién provocan la cancelacion de pedidos, asi
como la baja fidelizacién de clientes y una subutilizacion del
recurso humano dentro de los food trucks.

Si esta situacion persiste a largo plazo, podria resultar en la
pérdida de su cuota de mercado a favor de la competencia.

Castillo et al., en su articulo de investigacion destaca la
importancia de una distribucion eficiente en restaurantes de
comida répida para evitar demoras. Su enfoque es mejorar el
Disefio de Layout, lo que resultd en una reduccion del 52% en
el tiempo de atencidn, equivalente a 3,27 minutos. Inicialmente,
el promedio de atencion era de 6,27 minutos. Esta mejora del
86% beneficio a 57 clientes que solian experimentar largas
colas y retrasos, reduciéndose a solo 8 con el nuevo sistema. [1]
B. Problema

(Cual es el impacto del disefio e implementacion de Layout
sobre los costos de la empresa Burger Truck?

C. Objetivo

Examinar cémo la implementacion del disefio de
LAYOUT contribuird a reducir los costos operativos de la
empresa Burger Truck.

Il. MATERIALES Y METODOS

A. Disefio de la Investigacion
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La investigacion aplicada, segin Arias et al. en
"Metodologia de la investigacién: ElI método ARIAS para
desarrollar un proyecto de tesis”, se centra en resolver
problemas reales y especificos mediante la aplicacion de
conocimientos y técnicas existentes. Su objetivo principal es
ofrecer soluciones directas a desafios concretos en
organizaciones o comunidades [2].

De este modo, el presente estudio se basa en la
investigacion  aplicada, que implica la creacion e
implementacion de un Disefio de Layout eficiente para reducir
los tiempos de preparacion de hamburguesas y mejorar la
competitividad de la empresa. A través de la recopilacién y
analisis de datos, se busca obtener resultados practicos que
influyan directamente en la eficiencia y el desempefio de la
organizacion.

La poblacién objeto de estudio es el equipo de Burger
Truck, compuesto por el gerente general y cinco empleados
bajo su supervision. Dada su pequefia y homogénea poblacién,
todos los miembros fueron incluidos en la muestra, asegurando
representatividad para evaluar las alternativas de solucién.

B. Alternativas de Solucidn
Después de un andlisis exhaustivo y con el propdsito de
abordar el problema mencionado anteriormente, se propusieron
dos alternativas integrales de solucion:
1) Disefio de Layout:

Pérez et al, en su investigacion titulada
"Implementacidn de un disefio de Layout para planta de
tortillas de harina de trigo: Investigacion y Desarrollo
en Ciencia y Tecnologia de Alimentos", definen al
Disefio de Layout como la organizacion estratégica de
elementos en un espacio determinado con el propdsito
de maximizar la eficiencia y funcionalidad de este. [3]

En el contexto de las instalaciones de produccion,
el Disefio de Layout desempefia un papel esencial en la
reduccion de costos y riesgos tecnolégicos, la mejora de
la logistica de almacenamiento y la simplificacion del
proceso productivo.

2) 5S:

Moro define a las 5S como una metodologia de
organizacion y limpieza en el entorno laboral, dividida
en cinco fases: Seiri (clasificacion), Seiton (orden),
Seiso (limpieza), Seiketsu (normalizacion) y Shitsuke
(disciplina). Originada en Japdn, esta metodologia se ha
difundido globalmente como un medio para optimizar
la eficiencia, la calidad y la seguridad en los lugares de
trabajo [4].

En la Tabla Il se muestran las alternativas de solucién
propuestas para el problema detectado.

TABLA I
RESUMEN DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION

Problema Alternativas de Solucién

Flujo de preparacion Disefio de Layout 5S

C. Identificacidn y descripcion de Restricciones Realistas

Con el objetivo de identificar la solucién méas idonea, se
evaluaron las alternativas teniendo en cuenta seis restricciones
realistas. Estas restricciones operaron como limites que
orientaron la eleccion de la opci6n 6ptima, manteniendo en
mente el proposito fundamental del proyecto.

Para abordar la restriccién Econémica, se llevaron a cabo
estimaciones detalladas de costos, desglosados por etapas,
tomando como referencia una propuesta proporcionada por una
empresa externa especializado en el sector. Esta informacion se
utilizé como base para comparar los costos entre el Disefio de
Layout y la solucion basada en las 5S, y se detalla en la Tabla
1.

TABLA Il1
RESUMEN DE RESTRICCION ECONOMICA, DISENO DE LAYOUT
Layout 58

Etapa Costo ($) Costo ($)
Disefio $ 123.87 $ 224.32
Mano de obra $ 418.92 $ 459.46
Implementacion $ 420.00 $ 505.41
Total $ 962.79 $ 1,189.19

Para la restriccion de Tiempo, se elaboraron Diagramas de
Gantt proporcionando una visualizacion detallada de la
duracién de cada etapa en semanas. La Figura 1 muestra el
Diagrama de Gantt para el Disefio de Layout, y la Figura 2
presenta el cronograma para la implementacion de las 5S.

2. DISERID DETALLADO |

IMPLEMENTACION |

4, SEGUIMIENTO Y MANTENIMIENTO

Fig. 1 Restriccion de Tiempo, Diagrama de Gantt para Disefio de Layout

1 SEIRI (CLASIFICAR)

2 SEITON (ORDENAR)

3 SEISO (LMPIAR)

4. SEIKETSU (ESTANDARIZAR)

5 SHITSUKE (MANTENER)

Fig. 2 Restriccion de Tiempo, Diagrama de Gantt para las 5S

Para las siguientes restricciones, se disefiaron cuestionarios
dirigidos al gerente y colaboradores, quienes fueron informados
previamente sobre las alternativas de solucién.

Las respuestas se puntuaron y ponderaron, utilizandose
para calcular el porcentaje representativo de cada restriccion.
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Luego, se sumaron los porcentajes individuales para obtener el
porcentaje global de cada herramienta en el flujo de preparacion
de hamburguesas de Burger Truck.

Para evaluar la Accesibilidad de las dos alternativas se

Ilevaron a cabo encuestas dirigidas sélo al gerente de la empresa.

Las encuestas se pueden visualizar en las Figuras 3 y 4.

ENCUESTA DE ACCESIBILIDAD, DISENO DE LAYOUT

1. ;Estaria usted dispuesto a implementar un disefio de layout en su empresa?
a)  Si, definitivamente. (5)
b) Tal vez, dependiendo de los beneficios y costos involucrados. (2)
c) No, en este momento no estoy interesado en su implementacion. (0)

r

(Considera que la implementacion de un disefio de layout podria mejorar la eficiencia
vy calidad de los procesos en su empresa?

a)  Si, estoy convencido de que podria tener un impacto positivo. (2)

b) No estoy seguro, necesitaria mas informacion al respecto. (1)

c) No creo que sea relevante para nuestra empresa en este momento. (0)

3. Estaria dispuesto a asignar recursos (tiempo, personal, financiamiento) para la
implementacion exitosa de un disefio de layout?
a)  Si, estamos dispuestos a invertir los recursos necesarios. (2)
b) Depende de la cantidad de recursos que se requieran. (0.5)
¢) No estamos dispuestos a asignar recursos adicionales en este momento. (0)

4. ;Cual es su nivel de confianza en que un disefio de layout puede ayudar a prevenir
errores y mejorar la calidad en su empresa?
a) Tengo plena confianza en su efectividad. (1)
b) Tengo algunas dudas, pero considero que podria ser util. (0.5)
¢) No confio en que sea una solucion efectiva para nuestros desafios actuales. (0)

Fig. 3 Restriccion de Accesibilidad, Cuestionario para Disefio de Layout

Qa

ENCUESTA DE ACCESIBILIDAD, 58

1. Estaria usted dispuesto a implementar una herramienta basada en 5S en su empresa?
a) Si, definitivamente. (5)
b) Tal vez, dependiendo de los beneficios y costos invelucrados. (2)
¢) No, en este momento no estoy interesado en su implementacion. (0)

r

(Considera que la implementacién de una herramienta basada en 5S podria mejorar la
eficiencia y calidad de los procesos en su empresa?

a) Si, estoy convencido de que podria tener un impacto positivo. (2)

b) No estoy seguro, necesitaria mas informacion al respecto. (1)

c) No creo que sea relevante para nuestra empresa en este momento. (0)

3. (Estaria dispuesto a asignar recursos (tiempo, personal, financiamiento) para la
implementacion exitosa de una herramienta basada en 557
a) Si, estamos dispuestos a invertir los recursos necesarios. (2)
b) Depende de la cantidad de recursos que se requieran. (0.5)
¢) No estamos dispuestos a asignar recursos adicionales en este momento. (0)

4. ;Cual es su nivel de confianza en que una herramienta basada en 5S puede ayudar a
prevenir errores y mejorar la calidad en su empresa?
a) Tengo plena confianza en su efectividad. (1)
b) Tengo algunas dudas, pero considero que podria ser wtil. (0.5)
¢) No confio en que sea una solucién efectiva para nuestros desafios actuales. (0)

Fig. 4 Restriccion de Accesibilidad, Cuestionario para las 5S

En las Tablas IV y V, se proporciona una visualizacién
detallada de los porcentajes de accesibilidad correspondientes a
cada solucion, considerando la perspectiva del gerente de
Burger Truck.

TABLA IV
RESULTADOS DE ENCUESTA DE ACCESIBILIDAD DEL DISENO DE LAYOUT

Preguntas Puntaje Ponderacion Peso %
Pregunta 01 5 5 50%
Pregunta 02 2 2 20%
Pregunta 03 0.5 2 5%
Pregunta 04 1 1 10%

Total 4 10 85%

TABLAV
RESULTADOS DE ENCUESTA DE ACCESIBILIDAD DE LAS 5S

Preguntas Puntaje Ponderacion Peso %
Pregunta 01 2 5 20%
Pregunta 02 1 2 10%
Pregunta 03 05 2 5%
Pregunta 04 1 1 10%

Total 85 10 45%

Con relacion a la restriccion de Funcionabilidad, su
objetivo radica en evaluar la viabilidad operativa de la solucion
propuesta para su implementacion en la empresa. Para lograr
este fin, se llevd a cabo la aplicacion de encuestas dirigidas al
personal estratégico de la empresa. Se tomé un total de cinco
encuestas como muestra. Las encuestas correspondientes se
encuentran detalladas en las Figuras 5 y 6.

ENCUESTA DE FUNCIONABILIDAD, DISENO DE LAYOUT

1. ¢(Consideras que un disefio de layout facilita la deteccién y prevencién de errores en los
procesos de trabajo?
a) Si, definitivamente (3 puntos)
b) En cierta medida (2 puntos)
¢) No, no creo que sea util (1 punto)

2. ;Crees que la implementacién de un disefio de layout mejora la eficiencia y productividad
en tus tareas diarias?
a) Si, en gran medida (3 puntos)
b) En algunos casos (2 puntos)
¢) No, no veo mejoras significativas (1 punto)

3. (Consideras que un disefio de layout es facil de usar y entender en el contexto de tu
trabajo?
a)  Si, es muy intuitiva (3 puntos)
b) Requiere cierto grado de aprendizaje (2 puntos)
c) Escomplicada y poco clara (1 punto)

Fig. 5 Restriccion de Funcionabilidad, Cuestionario para Disefio de Layout

ENCUESTA DE FUNCIONABILIDAD, 58

1. ;Consideras que la implementacion de una herramienta basada en 55 ayuda a mejorar la
organizacion y flujo de trabajo en tus tareas diarias?
a) Si, definitivamente (3 puntos)
b) En cierta medida (2 puntos)
¢) No, no veo mejoras significativas (1 punto)

2. (Crees que la aplicaciéon de una herramienta basada en 5S contribuye a reducir el
desperdicio de alimentos y optimizar el manejo de inventario en la empresa?
a) Si, en gran medida (3 puntos)
b) Enalgunos casos (2 puntos)
¢) No, no creo que tenga un impacto significativo (1 punto)

3. ;Consideras que una herramienta basada en 5S es facil de implementar y seguir en el
contexto de tu trabajo?
a) Si, es muy intuitiva (3 puntos)
b} Requiere cierto grado de aprendizaje (2 puntos)
¢) Es complicada y poco clara (1 punto)

Fig. 6 Restriccion de Funcionabilidad, Cuestionario para las 5S

Este enfoque permitié determinar la importancia relativa
de cada pregunta en relacion con la viabilidad operativa de la
herramienta. A través de este analisis, se logré cuantificar el
grado de adecuacion y operatividad que cada solucién podria
aportar a la empresa.

En las Tablas VI y VII, se presenta una la informacién
detallada de los wvalores en términos funcionabilidad
correspondientes a cada solucion. Estos datos representan las
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opiniones y percepciones expresadas por los colaboradores de
Burger Truck, brindando una visién integral de la viabilidad
operativa que las soluciones propuestas pueden ofrecer desde la
perspectiva del equipo interno.

TABLA VI
RESULTADOS DE ENCUESTA DE FUNCIONABILIDAD DEL DISERO DE LAYOUT
Preguntas Promedio Ponderacion Peso %
Pregunta 01 257 3 29%
Pregunta 02 271 3 30%
Pregunta 03 271 3 30%
Total 7.99 9 89%
TABLAVII
RESULTADOS DE ENCUESTA DE FUNCIONABILIDAD DE LAS 5S
Preguntas Puntaje Ponderacion Peso %
Pregunta 01 2.14 3 24%
Pregunta 02 157 3 17%
Pregunta 03 2.14 3 24%
Total 5.86 9 65%

Con relacion a la restriccion de Usabilidad, el proposito
principal es evaluar la facilidad de uso de las herramientas
propuestas. En este contexto, se aplicaron encuestas especificas
a los empleados estratégicos dentro de la empresa. Los
cuestionarios empleados en estas encuestas se presentan en las
Figuras 7 y 8, proporcionando el formato utilizado para
recopilar informacién sobre la percepcién de los empleados en
relacion con la usabilidad de las soluciones propuestas.

ENCUESTA DE USABILIDAD, DISENO DE LAYOUT

1. ¢Consideras que un disefio de layout es intuitiva y facil de usar en tus tareas diarias?
a) Si, es muy intuitiva (3 puntos)
b) Requiere cierto grado de aprendizaje (2 puntos)
¢) Es complicada y poco clara (1 punto)

)

¢Crees que la implementacion de un disefio de layout mejora tu eficiencia y productividad
en el trabajo?

a) Si, en gran medida (3 puntos)

b) En algunos casos (2 puntos)

¢) No, no veo mejoras significativas (1 punto)

3. ;Consideras que un disefio de layout se adapta bien a las caracteristicas y necesidades
especificas de tu puesto de trabajo?
a)  Si, se ajusta perfectamente (3 puntos)
b) En cierta medida (2 puntos)
¢) No, no es adecuada para mi puesto (1 punto)

Fig. 7 Restriccion de Usabilidad, Cuestionario para Disefio de Layout

ENCUESTA DE USABILIDAD, 58

1. ;Consideras que la implementacién de una herramienta basada en 58 es facil de aplicar y
seguir en tus tareas diarias?
a)  Si, es muy intuitiva (3 puntos)
b) Requiere cierto grado de aprendizaje (2 puntos)
c) Escomplicada y poco clara (1 punto)

b

(Crees que la implementacién de una herramienta basada en 5S mejora la organizacion y
eficiencia en el manejo de inventario y productos en la empresa?

a) Si, en gran medida (3 puntos)

b) En algunos casos (2 puntos)

¢) No, no veo mejoras significativas (1 punto)

3. (Consideras que la una herramienta basada en 5S se adapta bien a las caracleristicas y
necesidades especificas de tu puesto de trabajo?
a) Si, se ajusta perfectamente (3 puntos)
b) En cierta medida (2 puntos)
¢) No, no es adecuada para mi puesto (1 punto)

Fig. 8 Restriccion de Usabilidad, Cuestionario para las 5S

Mediante este enfoque, se logré discernir la relevancia
relativa de cada pregunta en lo que concierne a la usabilidad
operativa de las herramientas. Este analisis posibilité la
cuantificacién del nivel de adecuacion y practicidad que cada
solucién podria aportar a la dinamica de la empresa.

Las Tablas VIII y IX proporcionan informacion detallada
acerca de los valores que reflejan la usabilidad inherente a cada
solucion. Estos datos reflejan las opiniones y percepciones
expresadas por el equipo de Burger Truck, brindando una
comprension completa de la usabilidad que las soluciones
propuestas pueden ofrecer desde la perspectiva interna de la
organizacion.

TABLA VIII
RESULTADOS DE ENCUESTA DE USABILIDAD DEL DISENO DE LAYOUT
Preguntas Promedio Ponderacion Peso %
Pregunta 01 271 3 30%
Pregunta 02 2.86 3 32%
Pregunta 03 3.00 3 33%
Total 8.57 9 95%
TABLA IX

RESULTADOS DE ENCUESTA DE USABILIDAD DE LAS 5S

Preguntas Puntaje Ponderacion Peso %
Pregunta 01 1.86 3 21%
Pregunta 02 1.86 3 21%
Pregunta 03 2.00 3 22%
Total 5.72 9 64%

En la etapa final, se llevaron a cabo encuestas dirigidas a
los cinco empleados con el propésito de evaluar la
sostenibilidad de la herramienta propuesta. Esto implica su
capacidad para perdurar y mantener su efectividad a lo largo del
tiempo. Los formatos de estas encuestas se encuentran
disponibles en las Figuras 9 y 10.

ENCUESTA DE SOSTENIBILIDAD, DISENO DE LAYOUT

1. ;Consideras que diseiio de layout es sostenible a largo plazo y puede adaptarse a los
cambios en el entorno laboral?
a) Si. es altamente sostenible (3 puntos)
b) Puede requerir ajustes periédicos (2 puntos)
¢) Es poco adaptable y requiere cambios frecuentes (1 punto)

[

iCrees que la implementacién de disefio de layout contribuye a reducir los errores y
defectos en el trabajo?

a)  Si, de manera significativa (3 puntos)

b) En algunos casos (2 puntos)

¢) No veo mejoras significativas en este aspecto (1 punto)

3. Consideras que un disefio de layout promueve una cultura de mejora continua y
aprendizaje en la empresa?
a) Si, fomenta activamente la mejora continua (3 puntos)
b) En cierta medida (2 puntos)
c) No se enfoca en la mejora y aprendizaje (1 punto)

Fig. 9 Restriccion de Sostenibilidad, Cuestionario para Disefio de Layout
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ENCUESTA DE SOSTENIBILIDAD, 58

1. ;Consideras que la implementacién de una herramienta basada en 55 es sostenible a largo
plazo y puede adaptarse a los cambios en el entorno laboral?
a) Si, es altamente sostenible (3 puntos)
b) Puede requerir ajustes periddicos (2 puntos)
c) Es poco adaptable y requiere cambios frecuentes (1 punto)

o

(Crees que la implementacion de una herramienta basada en 5S contribuye a reducir el
desperdicio de alimentos y productos en la empresa?

a) Si, de manera significativa (3 puntos)

b) En algunos casos (2 puntos)

c) No veo mejoras significativas en este aspecto (1 punto)

3. (Consideras que la implementacion de una herramienta basada en 5S promueve una
gestion eficiente del inventario y una distribucion equitativa de los productos?
a) Si, fomenta una gestién dptima del inventario (3 puntos)
b) En cierta medida (2 puntos)
¢) No se enfoca en una gestion eficiente y equitativa (1 punto)

Fig. 10 Restriccién de Sostenibilidad, Cuestionario para las 5S

A ftravés de este método, se obtuvo una perspectiva
cuantitativa en relacion con la sostenibilidad de la herramienta
en el marco de la mejora del flujo de preparacion de
hamburguesas en la empresa Burger Truck.

En las Tablas X y XI, se presentan los resultados relativos
a la sostenibilidad de cada solucién propuesta. Estos resultados
reflejan las opiniones y percepciones de los colaboradores de
Burger Truck en cuanto a la percepcion de como la solucién
propuesta se mantendrd a mediano y largo plazo.

TABLA X
RESULTADOS DE ENCUESTA DE SOSTENIBILIDAD DEL DISENO DE LAYOUT
Preguntas Promedio Ponderacion Peso %
Pregunta 01 2.86 3 32%
Pregunta 02 2.57 3 29%
Pregunta 03 271 3 30%
Total 8.14 9 90%
TABLA XI
RESULTADOS DE ENCUESTA DE SOSTENIBILIDAD DE LAS 5S
Preguntas Puntaje Ponderacion Peso %
Pregunta 01 2.14 3 24%
Pregunta 02 1.86 3 21%
Pregunta 03 2.00 3 22%
Total 6.00 9 67%

En la Tabla XIl, se resumen los resultados de la
comparacion de restricciones realistas que se realiz6 para la
herramienta de Disefio de Layout.

TABLA XII
CUADRO COMPARATIVO DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION DE FLUJO DE
PREPARACION

Restricciones Layout 58
Econdmica $962.79 $1,189.19
Tiempo 07 semanas 07 semanas
Accesibilidad 85% 45%
Funcionabilidad 89% 65%
Usabilidad 95% 64%
Sostenibilidad 90% 67%

D. Seleccion de la mejor alternativa

Luego de un analisis comparativo entre las propuestas de
mejora destinadas a abordar los problemas identificados, se
tomo la decision de avanzar con la formulacién y ejecucion de
un Disefio de Layout.

La eleccién de esta solucion se llevo a cabo considerando
restricciones realistas, que actuaron como guias para la
seleccion de la alternativa mas adecuada. Estas restricciones
representan limitaciones realistas que orientaron el proceso de
toma de decisiones, asegurando que la solucién elegida
estuviera en sintonia con los objetivos y metas del proyecto en
cuestion.

La adopcién de un Disefio de Layout efectivo conlleva a la
consecucion de una distribucién mas eficiente de los recursos,
resultando en la reduccién de movimientos innecesarios y la
optimizacion de la secuencia de actividades [5]. La
implementacion de esta metodologia apunta a transformar el
espacio de trabajo en un entorno més funcional y coherente,
logrando asi una mayor agilidad y rendimiento operativo.

I11. DISENO

La implementacion de un nuevo Disefio de Layout tiene
como objetivo lograr una distribucion eficiente de los equipos
en el espacio de trabajo, minimizando los desplazamientos
innecesarios y reduciendo el Tiempo de Valor No Agregado
(TVNA). Esta implementacién estd compuesta por varias
etapas, las cuales se detallaran a continuacion:

A. Planificacién y Analisis

Esta etapa comprende cuatro pasos fundamentales que
sientan las bases para la optimizacién del proceso de
preparacion de hamburguesas.

Paso 1: Identificacion de Actividades y Actores

En este primer paso, se llevard a cabo la
identificacion exhaustiva de las actividades y los
actores que intervienen en el proceso de preparacion de
hamburguesas. Para obtener una comprensién completa
de las dindmicas operativas implicadas, se han realizado
observaciones minuciosas del proceso en cuestion.
Estas observaciones han brindado informacion valiosa
acerca del flujo de actividades que configuran el
proceso de preparacién de pedidos.

El proceso inicia cuando el cliente realiza su pedido
y el cajero registra los detalles de la orden, hasta el
posterior retiro del pan por parte del operario, cada paso
es crucial en la cadena de produccion. La preparacion
de los panes, el traslado hacia la conservadora vertical,
la coccion de las hamburguesas en la plancha y la
disposicion de los toppings en la mesa de trabajo,
forman parte de una secuencia precisa y coordinada que
culmina en el montaje final de la hamburguesa que es
entregada al cliente.

Paso 2: Identificacién de Distribucién Espacial
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Una vez completada la identificacion detallada de
las actividades, el segundo paso consiste en analizar la
disposicion actual del espacio de trabajo. Para ello, se
examinara la distribucion de los equipos en la cocina.

La Figura 11 presenta de manera visual la
distribucion actual de los equipos dentro de la cocina,
ofreciendo una representacion gréafica del disefio
existente.

|[eT8Té[oTo] o J
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©

Fig. 11 Distribucién actual del espacio de trabajo

En la Tabla XI1I se muestra el listado de equipos
junto a sus medidas (largo y profundidad).

TABLA Xl
LISTADO DE EQUIPOS Y MAQUINAS

N° Equipo/Méaquina L. Prof.
1 Repisa para pan 0.48m 0.75m
2 Mesa conservadora 1.65m 0.75m
3 Mesa conservadora porta toppings 0.90m 0.75m
4 Plancha 0.70m 0.75m
5 Conservadora vertical 0.60m 0.75m
6 Parrilla 0.70m 0.75m
7 Congeladora vertical para papas 0.75m 0.60m
8 Mesa conservadora para carnes 1.40m 0.75m
9 Freidoras 0.84m 0.60m
10 | Mesa/rack de papas 0.57m 0.60m
11 | Conservadora undertable 1.20m 0.75m
12 | Mesa de armado 1.20m 0.60m
13 | Repisa batiente 2.00m 0.30m
14 | Vehiculo 5.60m 2.60

Paso 3: Medicion de tiempos

En el tercer paso de esta etapa, se llevara a cabo la
medicion detallada de los tiempos asociados a cada
actividad y desplazamiento en el proceso de elaboracién
de hamburguesas. El objetivo es obtener una
comprension precisa de la duracion de cada etapa, desde
la recepcion del pedido hasta la finalizacion del
proceso.

Para llevar a cabo esta medicién de tiempos, se han
recolectado muestras representativas en diversas
ocasiones, con el prop6sito de obtener una vision
realista de la variabilidad temporal en el proceso. Estas
mediciones permitiran establecer tiempos promedios de
preparacion para cada actividad especifica, lo que sera

esencial para evaluar la eficiencia y la optimizacién
potencial.

La Tabla X1V brinda una presentacion detallada de
las observaciones realizadas, junto con los tiempos
promedio obtenidos para cada actividad y
desplazamiento.  Esta  informacion  cuantitativa
proporcionara una base sélida para el analisis ulterior y
la identificacion de areas clave donde las mejoras en la
eficiencia podrian marcar una diferencia significativa
en el proceso global de elaboracién de hamburguesas.

TABLA XIV

TIEMPOS POR ACTIVIDAD DE PREPARACION DE HAMBURGUESAS
# Proceso TEEEF))O
1 | Cliente realiza pedido 00:00:30
2 | Cajero registra pedido 00:00:30
3 | Operario retira pan de estante 00:00:34
4 | Traslado de pan hacia mesa de trabajo 00:00:35
5 | Operario prepara panes 00:00:50
6 | Traslado hacia conservadora vertical 00:00:30
7 | Operario retira hamburguesas 00:00:10
8 | Traslado de hamburguesa a plancha 00:00:20
9 | Operario prepara hamburguesa en la plancha 00:03:00
10 | Traslado hacia mesa conservadora 00:00:20
11 | Operario retira toppings 00:00:10
12 | Traslado de toppings a mesa de trabajo 00:00:30
13 | Operario arma hamburguesa 00:00:45
14 | Traslado de hamburguesa a mesa de empaque | 00:00:20
15 | Operario empaca pedido 00:01:00
16 | Se entrega pedido a cliente 00:00:10

Total 00:10:14

Paso 4: Diagrama de Recorrido

En el cuarto paso de esta etapa, se llevara a cabo la
elaboracion de un diagrama de recorrido que permita
identificar de manera gréfica el trayecto realizado por
los trabajadores dentro de su espacio de trabajo durante
el proceso de elaboracion de hamburguesas. Este
ejercicio tiene como objetivo visualizar con claridad las
rutas seguidas por los colaboradores y, al mismo
tiempo, destacar aquellas areas donde se realizan
actividades que no aportan valor al servicio brindado.

La creacion de este diagrama de recorrido sera
fundamental para analizar y evaluar la eficiencia del
flujo de trabajo actual. Al identificar las actividades que
no generan valor y que, en cambio, restan eficacia al
proceso, se podran visualizar oportunidades de mejora
y optimizacion.

La Figura 12 presenta el diagrama de recorrido
actualmente seguido en el proceso de preparacion de
hamburguesas. Este visual proporcionara una
representacion clara y concisa del recorrido realizado
por los trabajadores, permitiendo una comprension
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inmediata de la secuencia de actividades y posibles

areas de ineficiencia. ? .
- | =
g , O
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Fig. 12 Diagrama de recorrido actual ’

Fig. 13 Diagrama de Flujo de proceso: Preparacion y Despacho de

hamburguesas

<a

B. Disefio e Implementacién
En esta etapa, se aprovecha toda la informacién recopilada
en la Etapa 1 para disefiar soluciones efectivas y estratégicas

ST > Paso 2: Redistribucion Estratégica de Equipos
que optimicen el proceso de preparacion de hamburguesas.

Una vez establecido el diagrama de flujo, se avanza

Paso 1: Creacion de un Diagrama de Flujo de Proceso

Partiendo de esta informacion, se ha elaborado un
detallado diagrama de flujo de proceso. La justificacién
principal detras de esta eleccidn radica en la necesidad
de documentar y representar visualmente a todos los
actores, actividades y subprocesos que conforman el
proceso bajo analisis.

Cabrera, en su articulo de investigacion cientifica
define al diagrama de flujo de proceso como una
herramienta gréfica empleada para representar de
manera visual los pasos o actividades ejecutados en un
proceso especifico. Estos diagramas son comunes en la
gestion de procesos, ya que permiten identificar
posibles areas de mejora y comunicar de forma clara 'y
precisa la ejecucién de un procedimiento. En un
diagrama de flujo de proceso, cada paso o actividad se
simboliza mediante un icono, y las conexiones entre
ellos se representan con flechas, indicando la secuencia
de ejecucion. [6]

El diagrama de flujo de proceso proporcionara una
representacion grafica y estructurada de todas las etapas
del proceso de preparacion de hamburguesas. Cada
actor, desde el cliente que realiza el pedido hasta el
operario que arma la hamburguesa, junto con las
actividades 'y subprocesos intermedios, quedan
claramente delineados en esta visualizacion.

La Figura 13 presenta el diagrama de flujo de
proceso resultante, que actuara como una herramienta
esencial para los préximos pasos de disefio. Al
proporcionar una representacion clara y completa de la
secuencia de actividades y sus interconexiones, este
diagrama se convertird en una guia fundamental para el
desarrollo de soluciones eficaces y estratégicas.

hacia la reorganizacién de los equipos en el area de
trabajo. Para este proposito, se utilizara la herramienta
del Diagrama de Layout, cuya finalidad es optimizar la
disposicion fisica de los elementos. En la Figura 14, se
presenta la distribucion definitiva que el espacio de
trabajo adoptara tras esta redisefiada disposicion.

Fig. 14 Distribucién propuesta para el espacio de trabajo

En este proceso de redistribucion, se ha tenido en
consideracion una serie de factores cruciales. Se ha
priorizado la seguridad mediante la incorporacion de
medidas pertinentes, se ha asegurado la existencia de
areas despejadas para el movimiento y evacuacion, y se
ha contemplado la infraestructura, electricidad,
fontaneria y ventilacion necesarios para el correcto
funcionamiento.

Este nuevo disefio de disposicion espacial resultara
en una serie de beneficios operativos. Primeramente,
permitird reducir los tiempos necesarios para la
preparacion de los pedidos. Ademas, facilitara el
mantenimiento de un orden Optimo en cuanto a la
disposicion de los insumos, contribuyendo a la
eficiencia del proceso. Por dltimo, la eliminacién de
movimientos superfluos evitara la fatiga innecesaria de
los trabajadores, optimizando su energia y enfoque en
las tareas esenciales del proceso.

Paso 3: Elaboracion del nuevo Diagrama de Recorrido
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A continuacién, se procedi6 a la elaboracion del
nuevo Diagrama de Recorrido, cuya representacion
grafica se presenta en la Figura 15. Este diagrama
captura de manera visual y precisa el trayecto que los
trabajadores seguiran dentro de su espacio de trabajo
tras la redistribucion de equipos. Este proceso de disefio
brindard una perspicaz percepcion de las actividades
que ahora afiaden valor y de aquellas que se han
minimizado, contribuyendo a un flujo de trabajo mas
eficiente y enfocado en la mejora del servicio.

Fig. 15 Diagrama de recorrido, nueva propuesta

Paso 4: Nueva Medicion de Tiempos

Tras lareconfiguracién de los equipos en el espacio
de trabajo, se procedi6 a una nueva evaluacién de los
tiempos involucrados en el proceso de elaboracion de
hamburguesas. Esta etapa permitira contrastar los
resultados obtenidos en la etapa anterior con aquellos
derivados de la nueva configuracion, brindando una
visién concreta de los impactos que el redisefio de
distribucion tiene en la eficiencia operativa.

TABLA XV
RESUMEN DE NUEVOS TIEMPOS PARA LA PREPARACION DE
HAMBURGUESAS POST REDISTRIBUCION

# Proceso Tzﬁr:;;)ao
1 | Cliente realiza pedido 00:00:30
2 | Cajero registra pedido 00:00:30
3 | Operario retira pan de estante 00:00:34
4 | Traslado de pan hacia mesa de trabajo 00:00:35
5 | Operario prepara panes 00:00:50
6 | Operario traslada pan 00:00:05
7 | Operario retira toppings de conservadora 00:00:10
8 | Operario traslada a conservadora vertical 00:00:05
9 | Operario retira hamburguesa 00:00:10
10 | Traslado hacia parrilla 00:00:05
11 | Operario prepara hamburguesa 00:03:00
12 | Traslado de insumos a mesa de preparado 00:00:05
13 | Operario arma hamburguesa 00:00:45
14 | Operario empaca pedido 00:01:00
15 | Se entrega pedido a cliente 00:00:10

Total 00:08:04

Estos datos, comparados con los obtenidos previamente,
nos brindaran informacion esencial para evaluar el efecto de la

redistribucion de equipos en la optimizacién de los tiempos.
Los resultados, presentados en la Tabla XV, permitiran
identificar los logros y ajustes necesarios en la ejecucion de las
tareas para asegurar una mayor eficiencia y celeridad en la
nueva disposicion del flujo de trabajo.

Para abordar el desafio de los tiempos prolongados en el
proceso de preparacion, se recurrié al estandar 1SO 9001:2015
"Sistema de Gestion de la Calidad y sus Procesos" [7]. El
objetivo primordial consistia en reducir los intervalos
temporales que carecen de valor agregado al producto, con el
proposito de incrementar las ventas globales de la empresa.

En la Tabla XVI, se presenta la fdrmula empleada para
calcular los indicadores que nos brindaran informacién sobre el
impacto de la implementacion del Disefio de Layout en el
proceso objeto de estudio.

TABLA XVI
ESTANDAR DE FLUJO DE PREPARACION

Estandar  Indicador Foérmula

Lead Time = 10
TVA+TVNA min

Problema
Flujo de I1SO Lead

preparacién | 9001:2015 Time

El indicador seleccionado para evaluar el problema del
flujo de preparacion es el "Lead Time", que resume la suma de
actividades y desplazamientos requeridos para la elaboracién de
una hamburguesa. Se establecié como referencia el tiempo
promedio inicial para la preparacion de una hamburguesa,
fijado en 10 minutos, mientras que actualmente se registra un
tiempo promedio de 08 minutos en la preparacion de cada
hamburguesa demostrando que la redistribucion de equipos
repercutié de manera positiva en la reduccién de tiempos para
la preparacion de pedidos.

I1l. RESULTADOS Y DISCUSION

A. Evaluacion Econdmica

La Tabla XVII brinda un desglose detallado de la inversién
realizada para implementar la herramienta propuesta como
solucién al problema investigado, dentro del contexto de la
evaluacién econdmica.

La proyeccidn de inversion abarca un periodo de 12 meses,
con el primer mes destinado a realizar el desembolso de casi la
totalidad de la inversion. Los meses subsiguientes mantienen un
monto minimo constante ($16.22) destinado al seguimiento de
los nuevos procesos de mejora implementados.

El calculo de los beneficios se fundamentd en la diferencia
entre el total de ventas mensuales y las ventas generadas por la
competencia. Para el mes inicial, se considero la cantidad de
ventas registradas en ese periodo, mientras que para los meses
posteriores se realiz6 una proyeccion basada en los nuevos
tiempos de preparacion. La Tabla XVIII muestra las ventas
mensuales proyectadas, ilustrando un aumento gradual en
ventas a medida que el personal se adapta a la nueva
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distribucion y se implementa una campafia de captacion de
clientes. Los margenes negativos finalizan en el tercer mes.

TABLA XVII
EGRESOS
Mes Disefio Mano de Imple[nentaci Total
Obra on

Jul-23 $ 12387 | $ 41892 | § 42000 | §  962.79
Ago-23 $ -1 8 -1 8 1622 | $ 16.22
Set-23 $ - |8 -1 S 1622 | $ 16.22
Oct-23 $ - |8 -1 S 1622 | $ 16.22
Nov-23 $ -1 8 -1 $ 1622 | $ 16.22
Dic-23 $ -1 S -1 $ 1622 | $ 16.22
Ene-24 $ -1 8 -1 S 1622 | $ 16.22
Feb-24 $ -1 S -1 8 1622 | $ 16.22
Mar-24 $ -1 S -1 S 1622 | $ 16.22
Abr-24 $ -1 8 -1 8 1622 | $ 16.22
May-24 | $ -1 8 -8 1622 | $ 16.22
Jun-24 $ -1 8 -1 8 1622 | $ 16.22
Jul-24 $ -1 S -1 8 1622 | $ 16.22
Total $ 12387 | $ 41892 | § 61459 | $§ 1,157.39

Esta tendencia alcista culmina en enero de 2024, momento
en el que se alcanzan las ventas diarias maximas. En este punto,
tanto la capacidad del &rea de trabajo como el recurso humano
estaran operando en su nivel maximo de rendimiento.

TABLA XVIII
BENEFICIOS
Mes m:e/rfs[g:fes Ingresos $ Beneficios

Jul-23 1407 $ 5,323.78 $ -946.49
Ago-23 1450 $ 5,486.49 $ -567.57
Set-23 1594 $ 6,031.35 $ -22.70
Oct-23 1642 $ 6,212.97 $ 158.92
Nov-23 1690 $ 6,394.59 $ 340.54
Dic-23 1744 $ 6,598.92 $ 544.86
Ene-24 1795 $ 6,791.89 $ 737.84
Feb-24 1795 $ 6,791.89 $ 737.84
Mar-24 1795 $ 6,791.89 $ 737.84
Abr-24 1795 $ 6,791.89 $ 737.84
May-24 1795 $ 6,791.89 $ 737.84
Jun-24 1795 $ 6,791.89 $ 737.84
Jul-24 1795 $ 6,791.89 $ 737.84

Total $ 83,591.35 $ 4,672.43

En la Tabla XIX se presenta el Flujo Anual de Caja, que
exhibe la disparidad entre los egresos (inversion) y los
beneficios (pérdidas/ganancias) mensuales. Se llega a la
conclusion de que la implementacion de esta solucion arrojara
resultados positivos de manera notoria a mediano y largo plazo.

La Tabla XX proporciona una evaluacion integral de la
viabilidad economica de la implementacion del Disefio de
Layout en Burger Truck. En primer lugar, la Tasa Minima
Aceptable de Rendimiento (TMAR) se establece en un 1.53%,
lo que refleja la tasa de retorno esperada para una inversion de
este tipo.

El Valor Actual Neto (VAN) total calculado es de
$2,817.30, lo que indica que los beneficios proyectados
exceden los costos y gastos asociados a la implementacién.

TABLA XIX
FLUJO ANUAL DE CAJIA

Mes Egresos Beneficios Flujo de caja
Jul-23 $ -962.79 $ -946.49 $  -1,909.28
Ago-23 $ -16.22 $ -567.57 $ -583.78
Set-23 $ -16.22 $ -22.70 $ -38.92
Oct-23 $ -16.22 $ 158.92 $ 142.70
Nov-23 $ -16.22 $ 340.54 $ 324.32
Dic-23 $ -16.22 $ 544.86 $ 528.65
Ene-24 $ -16.22 $ 737.84 $ 721.62
Feb-24 $ -16.22 $ 737.84 $ 721.62
Mar-24 $ -16.22 $ 737.84 $ 721.62
Abr-24 $ -16.22 $ 737.84 $ 721.62
May-24 $ -16.22 $ 737.84 $ 721.62
Jun-24 $ -16.22 $ 737.84 $ 721.62
Jul-24 $ -16.22 $ 737.84 $ 721.62
Total $ -1,157.39 $ 4,672.43 $ 3,515.05

La Tasa Interna de Retorno (TIR) se sitda en un 12.09%, lo
gue sugiere que el proyecto es rentable y podria generar una
tasa de rendimiento superior a la TMAR. El indice
Beneficio/Costo (B/C) es de 3.47, indicando que los beneficios
anticipados superan aproximadamente en 3.47 veces los costos
del proyecto.

En términos més desglosados, el Valor Actual Neto de los
Beneficios (VAN Beneficios) es de $3,956.76, mientras que el
Valor Actual Neto de los Egresos (VAN Egresos) se cifra en
$1,214.99. Esta diferencia positiva entre los beneficios
acumulados y los egresos reafirma la rentabilidad y el impacto
positivo de la implementacion del Disefio de Layout en la
perspectiva financiera de Burger Truck.

TABLA XX

FLUJO ANUAL DE CAJA
TMAR 1.53%
VAN $ 2,817.30
TIR 12.09%
B/C 347
VAN Beneficios $ 3,956.76
VAN Egresos $ 1,214.99

B. Discusion de Resultados

El principal desafio fue afrontar la baja venta de
hamburguesas en comparacion con la competencia, debido a los
largos tiempos de preparacién ocasionando pérdidas a la
empresa. Para abordar esta situacion, se implement6 un nuevo
disefio de Layout con el objetivo de reducir el TVNA, la
implementacion de esta herramienta redujo en 2 minutos y 10
segundos el tiempo de preparacion de hamburguesa y como
efecto directo aument6 la cantidad de hamburguesas atendidas
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por dia, generando mayores ingresos para la empresa y
reduciendo las pérdidas.

La adopcion estratégica del Disefio de Layout en Burger
Truck ha resultado en una transformacion operativa y una
mejora sustancial en la eficiencia y calidad. La optimizacién del
espacio de trabajo mediante la reorganizacion de equipos ha
demostrado ser una estrategia clave para reducir los tiempos de
preparacion de hamburguesas. Al seguir el enfoque
metodoldgico detallado en este estudio, se logré una
distribucion més eficiente de los recursos, minimizando los
desplazamientos innecesarios y mejorando la secuencia de las
actividades involucradas en el proceso.

D. Conclusiones

e Se realiz6 la propuesta, evaluacion y eleccion de la
soluciéon que mejorara el problema identificado en
Burguer Truck: demora en la preparacion de
hamburguesas con pérdidas mensuales con impacto
econdémico negativo mensual debido a la
insatisfaccion de los clientes y la poca fidelizacién de
estos.

e Como resultado de la evaluacion se eligio a la
implementacion de un Disefio de Layout para la
mejora en el proceso observado; ademas, se evaluaron
las restricciones como la econdémica, tiempo,
accesibilidad,  funcionabilidad,  usabilidad vy
sostenibilidad.

e Luego de la implementacidn del Disefio de Layout, se
logrd una notable reduccién en el tiempo de
preparacion de hamburguesas, disminuyendo de 10

minutos con 14 segundos a 08 minutos con 4 segundos.

Este resultado se encuentra respaldado en las Tablas
XIV'y XV, la cual detalla los tiempos antes y después
de la implementacion. Esta mejora en la eficiencia
operativa no solo beneficia directamente a la
satisfaccion del cliente al recibir sus rdenes en menos
tiempo, sino que también se traduce en un beneficio
anual adicional calculado en $4,672.43.

o Estos resultados, que representan una mejora del 21%
del tiempo de preparacion de hamburguesas, se
asemejan a hallazgos previos, como el estudio de
Castillo et al., que logré una mejora del 86% en la
operacion al aplicar un enfoque de Disefio de Layout
en restaurantes. [1]

e EIl impacto de la implementacion de la herramienta
elaborada se ha evaluado, y los resultados son
alentadores. EI TMAR se establece en un 1.53%, lo
que refleja la tasa de retorno esperada para una
inversién de este tipo, el VAN calculado es de
$2,817.30, lo que indica que los beneficios
proyectados exceden los costos y gastos asociados a la
implementacion. Un TIR del 12.09% sugiere que el

proyecto es rentable y podria generar una tasa de
rendimiento superior a la TMAR, y un B/C de 3.47
indicando que los beneficios anticipados superan
aproximadamente en 3.47 veces los costos del
proyecto. Estos indicadores econdmicos demuestran
que la inversion en la implementacion del Disefio de
Layout no solo es financiera y econdmicamente
justificable, sino que también puede ser estratégica
para el crecimiento y éxito continuo de Burger Truck
en la industria de comida rapida mévil. Pueden
encontrarse detalles adicionales en la Tabla XX, donde
se presentan en profundidad los indicadores de
evaluacion econdmica.

e La evolucion continua del sector de comida rapida
mévil genera la necesidad de explorar soluciones que
optimicen tanto los tiempos como los precios, y que a
su vez, dinamicen la oferta en el mercado para
mantener una posicion competitiva solida. Los
descubrimientos y enfoques analizados en la presente
investigacion proporcionan una base robusta para la
implementacion de las mejoras investigadas. Estas
conclusiones no solo aportan una direccion clara para
las organizaciones en busca de prosperar en un entorno
dinamico y desafiante, sino que también subrayan la
replicabilidad de los resultados obtenidos.
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