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Resumen en espafiol

La reduccion del desperdicio de la materia prima en los establecimientos gastronémicos es vital para evitar pérdidas monetarias. Asi mismo, la
forma adecuada de mitigar esta causante es la estandarizacion de procesos, la cual implica incrementar la productividad y alcanzar el mayor
ahorro econémico posible unificando operaciones. En este proyecto, se hizo inicialmente un diagnéstico al proceso de preparacién de platos de
comida del restaurante Shalala risto-bar ubicado en la ciudad de Cali, en el que se detecté un problema de sobrepeso en los platos estrella que
se ofrecen en el lugar. Después de hacer este diagnéstico, y usando como herramienta el analisis de causas en el que se implementé una lluvia
de ideas, un diagrama de Ishikawa y la estrategia de los 5 porqués, se encontr6 que la causa a dicho problema se daba gracias a la ausencia de
una herramienta medidora que permitiera separar los ingredientes, especialmente la carne, pues esta es la que mas variabilidad causa en el peso
de los platos. Posteriormente, se evaluaron posibles alternativas de solucion, las cuales resultaron incluir fichas técnicas para la preparacién de
platos, una herramienta medidora para separar la proteina e incluso la implementacién de un manual operativo que indique detalladamente la
operacion que debe seguir el cocinero para dar lugar a los platos de comida. Con ayuda de la matriz AHP, se evaluaron las alternativas
mencionadas, para finalmente llegar a precisar la importancia de implementar una herramienta que divida la proteina de cada plato, pues es
necesaria si se desea poner en practica la estandarizacion del proceso de preparacion de platos en el restaurante y si no se desea incurrir en el
problema de sobrepeso en los mismos que esta causando repercusiones financieras y de desperdicio de materia prima. Luego de aplicar la
herramienta mencionada junto con las otras soluciones, se lograron cumplir los objetivos propuestos a lo largo del proyecto, ayudando a
establecer un proceso de preparacion de alimentos estandarizado en el restaurante.

Palabras clave: Estandarizacion, procesos, variabilidad, restaurante, sobrepeso, herramienta medidora, preparacion de platos de comida.
Resumen en inglés

Reducing the waste of raw materials in gastronomic establishments is important to avoid monetary losses. Likewise, the appropriate way to
mitigate this is the standardization of processes, which implies increasing productivity and achieving the greatest possible economic savings by
unifying operations. In this project, a diagnosis of the process of preparing food dishes at the Shalala risto-bar restaurant located in the city of
Cali was initially made, in which an overweight problem was detected in the dishes offered by the place. After making this diagnosis, and using
cause analysis as a tool in which brainstorming, an Ishikawa diagram and the 5 whys strategy were implemented, it was found that the cause of
the problem was due to the absence of a measuring tool that would allow to separate the ingredients, especially the meat, since this is the one
that causes the most variability in the weight of the dishes. Subsequently, possible solution alternatives were evaluated, which turned out to
include data sheets for the preparation of dishes, a measuring tool to separate the protein and even the implementation of a manual or guide that
indicates in detail the operation that the chef must follow to give rise to the food dishes. With the help of the AHP matrix, the mentioned
alternatives were evaluated, to finally specify the importance of implementing a tool that divides the protein of each dish, since it is necessary
if you want to put into practice the standardization of the preparation process of dishes in the restaurant and if you do not want to incur the
problem of being overweight in them, which is causing financial repercussions and waste of raw material. After applying the aforementioned
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tool together with the other solutions, the objectives proposed throughout the project were achieved, helping to establish a controlled food
preparation process in the restaurant.

Key words: Standardization, Processes, Variability, Restaurant, Overweight, Measuring tool, Preparation of food dishes.

Tabla de contenido

A.  Contexto y Justificacion (;por qué?) 5

B.  Grupos de interés (;Quiénes son los actores interesados?) 7

C.  Requerimientos 8

1)  Restricciones de disefio (Factibilidad) 9

2)  Especificaciones de disefio (Caracteristicas) 9

3)  Leyes, normas y estandares (Buenas practicas) 9

I1l.  MEDIR 12
A.  Plan de recoleccién de datos 12

B.  Medicion del sistema actual 15
IV. ANALIZAR 25
Anadlisis de Causas 25
Revision de literatura 30
Exploracién de ideas y seleccion de alternativa 35
Objetivos 38
Plan de trabajo 39
V. MEJORAR 40
Desarrollo del disefio de la solucién 40
Validacion del disefio propuesto 45
VI. CONTROLAR 48
Medicién de los impactos 48
Estandarizacion de la solucién — POE’S (plan de control) 51
Conclusiones 54
Recomendaciones 55
VII. GLOSARIO 56
VIII. REFERENCIAS 57
IX. ANEXOS 59

wy MOODP

oow>

indice de Tablas

TABLA I. DEFINICION DE GRUPOS DE INTERES 7
TABLA Il. REQUERIMIENTOS DE LOS GRUPOS DE INTERES 9
TABLA 1ll. CALCULO DEL TAMANO DE MUESTRA 14
TABLA IV. INDICADORES DE DESEMPENO A MEDIR 14
TABLA V. DIAGRAMA SIPOC DEL RESTAURANTE SHALALA 16
TABLA VI. RESULTADOS DE INDICADORES DE DESEMPENO 24
TABLA VII. TABLA DE LOS 5 (;POR QUE’S? 27
TABLA VIII. RESUMEN REVISION DE LITERATURA 32
TABLA IX. CRITERIOS PARA LA SELECCION DE LA MEJOR ALTERNATIVA DE SOLUCION 37
TABLA X. PLAN DE TRABAJO 39
TABLA XI. RESULTADOS FINALES DE INDICADORES DE DESEMPENO 52
TABLA XII. TABLA DE ANEXOS 59

Indice de Figuras

FIGURA I. PROJECT CHARTER EQUIPO DE TRABAJO SHALALA DE CALIDAD 4
FIGURA II. HISTORIAL DE VENTAS DE LOS PLATOS DE COMIDA DEL RESTAURANTE SHALALA POR DIAS DE LA SEMANA
ENTRE LOS MESES DE FEBRERO Y MARZO DE 2021 6
FIGURA Ill. DIAGRAMA DEL PORCENTAJE DE VENTAS DE LOS PLATOS DE COMIDA DEL RESTAURANTE SHALALA

ENTRE LOS MESES DE FEBRERO Y MARZO DE 2021 6

Pagina 2 | 60



FIGURA IV. ANALISIS DE ESTABILIDAD DEL SISTEMA DE MEDICION PARA EL PESO 291,47 g DE LA HAMBURGUESA
FILADELFIA

FIGURA V. DIAGRAMA DE ANALISIS DE LINEALIDAD DEL SISTEMA DE MEDICION

FIGURA VI. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESAMIENTO DE MATERIA PRIMA DEL RESTAURANTE SHALALA
FIGURA VII. DIAGRAMA DE FLUJO DE TRANSFORMACION DE INGREDIENTES EN PRODUCTO TERMINADO DEL
RESTAURANTE SHALALA

FIGURA VIII. DIAGRAMA DE FLUJO DE LA HAMBURGUESA FILADELFIA DEL RESTAURANTE SHALALA

FIGURA IX. DIAGRAMA DE FLUJO DE LOS TACOS DEL RESTAURANTE SHALALA

FIGURA X. DIAGRAMA DE PRUEBA DE NORMALIDAD DE HAMBURGUESA FILADELFIA DEL RESTAURANTE SHALALA

FIGURA XI. DIAGRAMA DEL INFORME DE CAPACIDAD DE LA HAMBURGUESA FILADELFIA DEL RESTAURANTE

SHALALA

FIGURA XII. DIAGRAMA DE PRUEBA DE NORMALIDAD DE LOS TACOS DEL RESTAURANTE SHALALA

FIGURA XIlIl. DIAGRAMA DE INFORME DE CAPACIDAD DE LOS TACOS DEL RESTAURANTE SHALALA

FIGURA XIV. DIAGRAMA ISHIKAWA DEL PROBLEMA DEL RESTAURANTE SHALALA

FIGURA XV. GRAFICA DE LINEA AJUSTADA DE LOS TACOS DEL RESTAURANTE SHALALA

FIGURA XVI. GRAFICA DE LINEA AJUSTADA DE LOS TACOS DEL RESTAURANTE SHALALA

FIGURA XVII. COMPORTAMIENTO DE LA PROTEINA DE LOS PLATOS DE COMIDA DEL RESTAURANTE SHALALA

FIGURA XVIII. RESUMEN DE NO CUMPLIMIENTO DEL PESO DE LA PROTEINA DE LOS PLATOS DEL RESTAURANTE

SHALALA

FIGURA XIX. BRAINWRITING DE LAS ALTERNATIVAS DE SOLUCION AL PROBLEMA DEL RESTAURANTE SHALALA

FIGURA XX. SELECCION DE LAS ALTERNATIVAS DE SOLUCION AL PROBLEMA DEL RESTAURANTE SHALALA

FIGURA XXI. HERRAMIENTA MEDIDORA DE CARNE

FIGURA XXII. HERRAMIENTA MEDIDORA DE CARNE CON PRESION EJERCIDA

FIGURA XXIIl. BASE DE LA HERRAMIENTA MEDIDORA DE CARNE

FIGURA XXIV. PLATAFORMA DE LA HERRAMIENTA MEDIDORA DE CARNE

FIGURA XXV. RESORTE DE LA HERRAMIENTA MEDIDORA DE CARNE

FIGURA XXVI. DIAMETRO DE LA HERRAMIENTA MEDIDORA DE CARNE

FIGURA XXVII. ALTO DE LA BASE DE LA HERRAMIENTA MEDIDORA DE CARNE

FIGURA XXVIII. ALTO TOTAL DE LA HERRAMIENTA MEDIDORA DE CARNE

FIGURA XXIX. FICHA TECNICA HAMBURGUESA FILADELFIA

FIGURA XXX. FICHA TECNICA HAMBURGUESA SHALALA

FIGURA XXXI. ETAPAS DE LAS 5°S

FIGURA XXXII. PROCESO DE SEPARAR CARNE CON LA HERRAMIENTA MEDIDORA

FIGURA XXXIl. RESUMEN GRAFICO DE LOS PESOS DE LA PROTEINA DE HAMBURGUESA SHALALA SIN VS CON LA
HERRAMIENTA

FIGURA XXXIV. INFORME DE CAPACIDAD DE HAMBURGUESA SHALALA SIN VS CON LA HERRAMIENTA

FIGURA XXXV. INVERSION DE LA HERRAMIENTA

FIGURA XXXVI. FLUJO DE INGRESOS

FIGURA XXXVII. FLUJO DE EGRESOS

FIGURA XXXVIII. FLUJO DE CAJA LIBRE

FIGURA XXXIX. RESUMEN DEL VPN, TIR Y WAAC

FIGURA XL. PESOS DE LA HAMBURGUESA SHALALA ANTES VS DESPUES DE LA MEJORA

13
13
17

18
20
21
22

23
23
24
27
28
28
29

30
35
36
40
40
41
41
41
41
42
42
43
44
45
46

47
48
49
49
49
50
50
51

FIGURA XLI. GRAFICO DE SERIE DE TIEMPOS DE PREPARACION DE LA HAMBURGUESA SHALALA ANTES Y DESPUES DE

LA HERRAMIENTA

52

FIGURA XLII. GRAFICO DE SERIE DE TIEMPOS DE PREPARACION DE LA HAMBURGUESA FILADELFIA ANTES Y DESPUES

DE LAHERRAMIENTA
FIGURA XLIII. INSTRUCTIVO DEL MANEJO DE LA HERRAMIENTA MEDIDORA DE CARNE

Pagina 3 | 60

52
54



I PROJECT CHARTER

TO DE DISENO1
Cuadro Seis Sig

Cédigo: 2021110 Tipo: DMAIC Fecha: 3/06/2021

Diseiio de condiciones parala estandarizacion de procesosde
preparacion de alimentos enun restawrante de comidas rapidas

Breve resumen del proyecto (Business case)

Este proyecto se refiere a la importancia de estandarizar el proceso de preparacion de platos de comida que se
ofrecen en el restaurante Shalala, pues estos presentan sobrepeso y superan los patrones establecidos, por lo que se
evidencia un exceso en el uso de ingredientes que genera sobrepeso, teniendo como consecuencia ima afectacion
econdmica en la empresa. Por esta razon es de vital importancia implementar una herramienta medidora que facilite la
separacion de porciones de ingredientes, especialmente de la carne, para poder brindar un buen producto sin afectar
operacionalmente a la empresa.

Problema (Problem statem ent)
Sobrepeso en los platos de comida del

Impacto en los actores (Business Need—Stakeholders)
Tanto como para el propietario como para el inversionista el beneficio
restawrante Shalala Risto Bar que ocasiona
desperdicios de materia prima e impactos
econdmicos en la empresa.

sera economico y generara facilidades en la operacion de los empleados.
dando lugar aun producto con una calidad optima que beneficie también
al cliente.

Objetivo general (Goal statement)
Diseflar condiciones de proceso para la preparacion de los platos estrella del restaurante Shalala risto bar que
permitan la estandarizacion de los pesos de los productos mediante herramientas de lean y seis sigma.

Objetivos especificos (Project Scope)
*Estandarizar los procedimientos de preparacion para disminuir la variacion del resultado del proceso mediante wn
estudio estadistico y tiempos.

* Diseflar una herramienta medidora que permita realizar la separacion de los ingredientes de los platos estrella sin
incrementar los tiempos de preparacion que requiere el cocinero.

* Validar las propuestas de mejora recolectando informacion en campo después de su implementacion.

Equipo de trabajo (Team members)

Disefiar recetas 96 dias vie 30/07/21 vie 10/12/21 0 o ollar un o6 dias lun fun Entregable 2 1 dia lun 13/09/21 lun 13/08/21
estandar para los

platos estrella. bocetode la 1312/21 25/04/22 Recolectar datos de 12 dias mar mié

- - herramienta los nuevos pesos de 2/os/1 06/10/21
Diseflar una guia 96 dias vie 30/07/21 vie 10/12/21 los platos estrella
para futuras medidora a través s &
modificaciones en de SketchUp. Analizar 4 dias lun jue

tadist 12/ 16/12/21
las fichas técnicas estadisticamente la 13112/
Entregable 1 1 dia lun 13/12/21 lun 13/12/21
por variacion en los € : un 13/12/21 lun 13/12/21 variacién en los
COStos. Realizar un 9 dias mig dom nuevos pesos de los
5 } latos estrella.
Esquematizar un 56 dias vie 30/07/21 vie 10/12/21 presupuesto de los afos/aa 12/es/1 P |
manual de procesos posibles Realizar unatabla 3 dias jue lun
para el érea de recipientes. comparativa entre 16/12/0 20012/
hctalim Entregable 2 1dia lun 13/09/21 lun 13/08/21 "“;""‘;"" .
Real 07/ i - realizados antes y
ealizar pruebas de 56 dias vie 30/07/21 vie 10/12/21 Recolectar datos de |12 dias mar mid psiriorinin
tamafio y volumen a P P
diferentes los nuevos pesos de 21/09/21  06/10/21 propuesta.
| I rella. P P

recipientes 03 pistos asirelia Entregable 3 1dia Jue 16/12/21 jue 16/12/21

Fig. 1. Project Charter equipo de trabajo Shalala de calidad
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1. DEFINIR
A. Contexto y Justificacion (¢ por qué?)

La oferta gastrondmica de comidas rapidas no sélo implica comprar alimentos de forma instantanea, practica y a buen precio,
sino que también involucra experiencias diferentes a lo rutinario y distraccion para las personas en muchos de los lugares que
ofrecen platos de este tipo. Segln la revista Dinero, estos negocios han representado un crecimiento del 15% a nivel mundial y
unas ventas anuales que se encuentran alrededor de 30 billones de délares desde el 2013. Hablando acerca de Colombia, de las
80 cadenas mas grandes de comida las ventas mas representativas corresponden a las hamburguesas con un 32%, seguidas por el
pollo con un 26%; la pizza con un 10%; las parrillas con un 6%; tipicas con un 3%; sandwiches con un 2% y alitas con un 1%
[1]. El 20% restante involucra restaurantes de comida italiana, arabe, asiatica y mexicana, que abandonan la categoria de comidas
rapidas [2].

Segln un estudio realizado por la revista Nielsen en el afio 2016, las comidas rapidas son preferidas por los hogares
colombianos a la hora de comer fuera de casa [3]. No es un tipo de comida utilizado para eventos o fechas especiales, sino un
estilo de vida sencillo a la hora de alimentarse para el colombiano. Al haber tanto gusto hacia esta gastronomia, hay varios
inversionistas extranjeros y nacionales interesados en las oportunidades de negocio que pueden brindar las comidas rapidas,
existiendo cada dia una competencia mas refiida en este sector [1].

La relevancia del sector gastronémico mencionado es un panorama de la empresa Shalala Risto Bar en la que se lleva a cabo
el proyecto. Este es un bar fundado en el 2018 en el sur de la ciudad de Cali, en la zona de Pance. Inicialmente el establecimiento
ofrecia bebidas alcohdlicas y cocteleria. En el afio 2020, especificamente en enero se decidié ampliar la actividad econémica
hacia el sector gastronémico, extendiendo el men( y por ende los procesos del negocio. Ampliando la operacién hacia el sector
gastronémico se buscaba la venta de almuerzos y comidas rapidas, procurando satisfacer las necesidades alimentarias de la
poblacion universitaria, ya que el sitio era cercano a universidades como la Javeriana, Icesi, San Buenaventura, entre otras. En
febrero de 2020, debido a la contingencia causada por el COVID-19 tuvieron que cesar las actividades del lugar. En septiembre
del mismo afio y con el aval del Gobierno Nacional se logré la reapertura del establecimiento, pero debido a las dificultades
causadas por el virus se tuvo que redisefiar el plan, convirtiéndose en febrero de 2021, en un restaurante de comidas rapidas
nocturno. En Agosto de 2021 el restaurante se trasladé al sector de granada, en el norte de la ciudad, ofreciendo en su menu siete
platos Ilamados: poutine, hamburguesa cochinita, hamburguesa Filadelfia, hamburguesa Shalala, hamburguesa Sweet onion, tacos
Shalala y nachos.

Segun las Normas 1SO-9000:2015 la calidad es “el grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los
requisitos”, la calidad definida desde el cliente es la percepcion acerca del grado con el cual sus necesidades o expectativas han
sido cumplidas, entonces, ante todo es la satisfaccion del cliente [4]. Con lo anterior se ve la importancia de la gestion de la
calidad, y cémo implementarla adecuadamente garantiza la competitividad y productividad en una empresa.

Para manejar una buena calidad en el restaurante, el emprendedor debe conocer y ademas poseer talento humano para preparar
alimentos de acuerdo con el orden de produccion (NTS - USNA 001). Servicio de alimentos y bebidas de acuerdo con estandares
establecidos (NTS - USNA 002). Control de manejo de materia prima e insumos en el area de produccion (NTS-USNA 003). El
cumplimiento con la norma sanitaria de manipulacién de alimentos (NTS-USNA 007) y la seguridad industrial para restaurantes
2007 (NTS-USNA 009) [5]. Ademas de asegurarse de cumplir la resolucion 2674 de 2013 que indica los requisitos sanitarios que
se deben cumplir para las actividades de fabricacidn, procesamiento, preparacion, envase y comercializacion de alimentos. [6].

Es de gran importancia que un establecimiento gastrondmico cuente con un historial y registro de informacién operativa para
asi poder buscar la forma de optimizar su funcionalidad y calidad. En cuanto al restaurante-bar Shalala, en la actualidad no hay
informacion acerca de los pesos de los productos terminados ni los tiempos de preparacion asociados que debe tener cada producto
ofrecido, por lo tanto, no se tiene informacién para realizar un anélisis de dichas caracteristicas y dar un diagndstico sobre la
estabilidad y variacion de los procesos de produccién de alimentos del restaurante, debido a que ningn proceso cuenta con
estandares definidos, existiendo un problema de variabilidad en los platos que se entregan a los clientes, los cuales salen con
diferentes tamafios y cantidades cada vez que se cocinan. Por consiguiente, este proyecto se enfoca en disefiar una propuesta de
mejora para la estandarizacion de los pesos en los platos ofrecidos por el establecimiento, garantizando platos hechos de manera
uniforme, sin afectar negativamente el tiempo de productividad que se maneja en la cocina. Cabe resaltar que la aplicacién del
proyecto sirve para cualquier restaurante que cuente con problemas similares de estandarizacion en la preparacion de platos de
comida.
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Como paso inicial se procedi6 con el analisis de la informacion histérica de las ventas que realizé el restaurante durante los
meses de febrero y marzo del afio 2021. En la Fig. 2. Se ilustran las ventas por dia de la semana que presentan los productos
ofrecidos por la empresa, mostrando el dia con mayor flujo de ventas.

Cantidad de ventas diarias por plato del restaurante Shalala

=
o™

[
I

-
=}

Poutine
La cochinita
—— Shalala

=
=]

Tacos
——Filadelfia

a —— Sweet Onion
Nachos
2

Domingo Miercoles Jueves Viernes Sdbado

Cantidad de ventas por plato
@

Dias de ventas de la semana

Fig. 2. Historial de ventas de los platos de comida del restaurante Shalala por dias de la semana entre los meses febrero y marzo de 2021

A partir de la informacion registrada en la Fig. 2. se puede concluir que el dia con mayor volumen de ventas para los meses
anteriormente mencionados fue el viernes, con un volumen en ventas de maximo 15 platos relacionado al producto “La cochinita”
seguido del producto “Sweet Onion” con un volumen méaximo de ventas de 14 platos, ademas el menor volumen de ventas para
este mismo dia lo represent6 el producto “Nachos”. Por otra parte, se puede observar que por el contrario el dia con menor
volumen en ventas fue el jueves, aunque su rango es similar al de los miércoles y domingo; el producto menos vendido en general
fue “Nachos” con una tendencia a tener ventas por debajo de los otros productos ofrecidos por el restaurante. [Consultar anex0
1]

Luego de obtener el gréafico de lineas, se identificaron los cinco platos con mayor preferencia del restaurante, catalogados
como productos estrella, con el fin de escogerlos como los platos de estudio del proyecto. Para lograr clasificarlos, se realizé un
diagrama de Pareto con el fin de identificar los productos con mayor demanda entre los meses de febrero y marzo de 2021.

Porcentaje de ventas de los platos de comida del restaurante
Shalala entre febrero y marzo de 2021

FRECUENCIA

| | [ ) —
. f\j’ﬁ 24 f‘?@#f‘f

o838 38 8K 58

FRECUENCIA 28 27 2 22 21 B o
Porcentaje B8 B,1 6,1 s u,1 2,1 6,0
% acumulado BS 36,9 53,0 67,8 819 24,0 00,0

Fig. 3. Diagrama del porcentaje de ventas de los platos de comida del restaurante Shalala entre febrero y marzo de 2021
En la Fig. 3. se puede observar que para los meses de febrero y marzo de 2021 los platos méas demandados por los clientes

fueron: Poutine (19%), hamburguesa Cochinita (18%), hamburguesa Shalala (16%), tacos (15%) y hamburguesa Filadelfia (14%);
estos cinco productos representaron el 82% de las ventas del restaurante. [Consultar anexo 1]
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Desarrollar un proyecto de disefio en el restaurante Shalala Risto Bar es util, pues la empresa no cuenta con estandares de
calidad definidos para la preparacion de los productos y el personal del area de cocina no sigue ningudn tipo de indicaciones en
cuanto a las proporciones de los ingredientes que debe tener cada plato. Por tal motivo, se despachan productos con sobrepeso o
con menos peso del que deben tener. Esto puede verse reflejado a la hora de hacer el proceso contable, pues podria estar afectando
los costos de produccion y las utilidades. Incluso, a largo plazo conseguiria generar pérdidas al restaurante, siendo un asunto
imperioso para tratar por parte del propietario, puesto que, un gasto innecesario en los costos ocasiona pérdidas para la compafiia.

La realizacion del proyecto puede hacer posible la reduccion de la variabilidad en los pesos de los productos. Ademas, es
factible que el cocinero ya no sea sometido a posibles presiones por parte del administrador, debido a un mal uso de los
ingredientes, consiguiendo realizar su trabajo correctamente y de una manera mas serena. Con este proyecto se pretende también,
ayudar a disminuir los tiempos de preparacion, ya que, en ocasiones por tratar de hacer las cosas de una mejor forma, el cocinero
puede verse en la necesidad de repetir pasos en la receta por dudar de las proporciones requeridas, generando asi un retraso en los
pedidos de cada cliente y perjudicando el servicio que se les brinda.

Entre los beneficios potenciales de este proyecto en el restaurante estan: mantener los procesos estables, con menos
variabilidad y sin costos extras causados por la variacion de pesos de la materia prima es factible tener un crecimiento econémico
notorio a corto plazo, pues las utilidades unitarias netas actuales de cada plato estrella (Poutine: $15 346, 79 , hamburguesa
Cochinita: $13 037, hamburguesa Shalala: $8 584, 81, Tacos: $13 592, 32 y hamburguesa Filadelfia: $13 087) podrian aumentar
lo cual ayudaria a que el gerente destine ese dinero que quizas se esta perdiendo en este momento, a otras areas del negocio,
incluso se podria hablar de crear un nuevo establecimiento en otra zona de la ciudad o hasta dar lugar a franquicias para venderlas.
[Consultar anexo 2]

B. Grupos de interés (¢ Quiénes son los actores interesados?)

Los grupos de interés o stakeholders se definen como el conjunto de todas aquellas partes o personas que son afectadas directa
o indirectamente por la implementacién y desarrollo del proyecto. Para limitar y definir a los grupos de interés se determind la
prioridad con escalas numéricas que tenia cada posible grupo de interés con respecto a su relacion e influencia con el proyecto.
Definidos los grupos de interés con mayor prioridad se hizo una caracterizacion y se determiné la relacién que tenian con el
proyecto; también se evalud de uno a diez el grado de interés y poder que tenia cada grupo sobre el proyecto como se muestra en
la TABLA I. [Consultar anexo 3]

] TABLA I. ]
DEFINICION DE LOS GRUPOS DE INTERES
Partes Interesadas Descripcion Efecto (De_l proyecto hacia los Interés !Descl'lpcwn de Poder Descripcion de
grupos de interés) interés poder
Los integrantes que 10 10
conforman este grupo de - .
S . . Disefio de una propuesta de mejora .
interés son: Isabella Pino, Lo S Andlisis y
L que pueda disminuir la variabilidad By
Anyela Delgado, Nicolas caracterizacion de
. de pesos que se presentan en los
Triana 'y Roberto . los procesos
. . platos estrella ofrecidos por el .
Rodriguez, estudiantes o productivos que se L
L restaurante, permitiendo lograr la Aplicacion de
de la carrera Ingenieria L llevan a cabo en el -
: . g estandarizacion de los procesos de conocimientos y
industrial de la Pontificia - restaurante. .
Universidad Javeriana preparacion de productos del Estudio de herramientas que
1. Grupo del Cali que se encuentran establecimiento. De esta forma, osibles permitan el
proyecto 4 - logrando evitar desorden, pérdidas postb! desarrollo o
cursando la materia de . . . soluciones al -
R de insumos, inconformidades de elaboracion del
proyecto de disefio | y 11 . - problema de
. los clientes y posibles ahorros S proyecto y las
realizando y P . variacion de pesos "
econdmicos sobre la materia soluciones de este.
desarrollando una fima en el producto
propuesta de mejora P ' terminado (platos
usando la herramienta ofrecidos por el
metodoldgica DMAIC restaurante).
aplicada al restaurante
Shalala.
5 El administrador Es Ricardo Agudelo, el Brinda al proyecto la informacién 8 | Tiene influencia 8 | Proporcionay
dél restaurante encargado de administrar | necesaria para poder hacer los sobre lo arroja la
Shalala la operacién presencial analisis requeridos, asf como: relacionado con el informacion que
del restaurante, asi como | historial de las ventas, pesos de los proyecto. Obtiene necesita el
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el pago de las néminas,
manejo de los horarios de
turnos, el proceso de
atencion al cliente y
contacto con los
proveedores.

productos, historial de costos y
utilidades; y las fichas técnicas
disefiadas por un cocinero
contratado que muestran el paso a
paso de cada plato. Ademas, esta
empresa permite visitas y trabajos
de campo en la misma que busquen
el desarrollo del proyecto.

informacion de los
productos que
ofrece y de las
posibles
recomendaciones
que se pueden
aplicar en el
restaurante para
mejorarlo.

proyecto para su
desarrollo segin
los procesos y
operaciones que se
lleven a cabo en el
lugar.

3. Propietario o
duefio del
restaurante

Es el fundador del
restaurante y el
interesado en aplicar
mejoras en el mismo.
Ademas, facilita
informacion y sintomas
acerca de las fallas
relacionadas con el
proceso de produccion de
los platos del restaurante.

Espera los resultados que arroje el
proyecto para poder
implementarlos en el
establecimiento si se ha probado
que podrian causar una mejora en
el mismo y una optimizacion del
servicio al cliente.

10

Interesado en todo
lo relacionado al
proyecto, pues
dependiendo de
los resultados de
este, puede ver si
su negocio puede
tener mejoras que
lo favorezcan.
Aplica procesos y
soluciones
plasmadas en el
proyecto a su

10

Aporta toda la
informacion del
restaurante que sea
Gtil para el
proyecto. Ademas,
brinda la
posibilidad de
tomar todos los
datos requeridos en
el establecimiento.

restaurante.
9 Todo lo que se . .
. . - Su influencia en el
Son el equipo de trabajo analice y resulte proyecto no es alta
con el que cuenta el Brindan colaboracion al proyecto del proyecto pues no afectan Ias'
establecimiento, quienes | permitiendo al grupo de trabajo relaciona a los s
. .Y decisiones que se
realizan todas las tareas hacer las mediciones de los empleados, pues -
. > PR tomen en el mismo.
de este. Hay dos tiempos de produccion de los sabran si estan .
. . . . Sin embargo, sus

4. Empleados del meseros, un cocinero y platos escogidos, ademas realizar contando con actividades o la

restaurante un ayudante de cocina. algunas mediciones respecto a los fallas o0 hay un sjecucion de su
Son los encargados de pesos para lograr hacer una proceso que labor es la que
brindar atencién al comparacion de producto inicial requiera mejoras .

. : arroja los
cliente desde la toma del respecto al producto establecido de su labor que
. ] . L. resultados que
pedido hasta la entrega por las fichas técnicas. afecte la operacion . P
- evidencian si hay
del producto. exitosa del
fallas o no.
restaurante.
Se hace referencia a los 4
clientes presenciales
. - Establecen los
habituales, quienes son Aungue no les sea S
5 S . - L requerimientos que
los que brindan un juicio | Brindan el crecimiento econémico de mucha les parecen
respecto a los productos del restaurante gracias a los importancia o .
) : . S convenientes para
. ofrecidos por el ingresos generados por las visitas interés el .

5. Clientes . visitar o no el
restaurante y generan frecuentes al restaurante, ademas proyecto, el lugar. De su
criticas ya sean positivas | esperan un producto sin variacion resultado que este satisf;accién
0 negativas de los platos de parte del restaurante. arroje los o

. s . depende el éxito
consumidos, definiendo involucra.
A del restaurante.
si existe 0 no un buen
servicio en el restaurante.
10 Obtiene

6. Inversionista

Es el capitalista del
restaurante o mejor dicho
el que dispone de los
recursos econémicos que
requiere el lugar. Espera
obtener una mayor
ganancia respecto a sus
inversiones.

Espera que el restaurante pueda
mejorar la variacién respecto a los
productos manejados, asi poder
generar mayor utilidad y tener una
mejor rentabilidad respecto a la
inversion realizada.

informacién y
reportes acerca de
las falencias del
negocio en el que
invierte y el
resultado le
incumbe para
patrocinar o
apoyar la
aplicacion de
mejoras en el
restaurante.

Su grado de
influencia no limita
los resultados del
proyecto, pero en
cuanto al disefio de
soluciones o
mejoras, si estas
implican un gasto
econdémico, este
depende del
inversionista.

C. Requerimientos

Pagina 8 | 60




Teniendo en cuenta los grupos de interés del proyecto anteriormente presentados se definieron los intereses, necesidades y
restricciones que se deben tener en cuenta al momento de implementar y desarrollar una propuesta de mejora. Estos requerimientos
se definieron considerando la voz directa del propietario del restaurante, la voz directa de los integrantes del grupo y algunas
encuestas hechas a los demés grupos de interés, tratando de determinar las necesidades que tienen a la hora de visitar el lugar y
su relacién con el objetivo del proyecto, el cual es la estandarizacion de pesos de los productos finales. Para definir las restricciones
se tuvieron en cuenta aspectos econémicos y sociales, la trayectoria del restaurante, consultas sobre posibles acciones legales a
tener en cuenta, distribucion de espacios y bases de datos disponibles.

Finalmente se realizé una tabla detallada de los requerimientos, necesidades, relaciones y restricciones a tener en cuenta para
cada grupo de interés. [Consultar anexos 4 y 5]

TABLA II.

REQUERIMIENTOS DE LOS GRUPOS DE INTERES

LEYES, NORMAS Y
VoC ESTANDARES
GRUPOSDE | (REQUISITOS | RESTRICCIONES | ESPECIFICACIONES .
INTERES GRUPOS DE DE DISENO DE DISENO Legislacion | anci
INTERE. y mportanci
3) Requisitos | ao Efecto
Aplicables
Falta de
disponibilidad de
tiempo, espacios y
herramientas ya sea
brl_ndad_os por la N/A N/A
universidad o la
empresa. Por
ejemplo, la visita a
Lograr un buen laboratorios o al Realizar una
cmoirféiomczzntos restaurante. retroalimentacion grupal
; donde se pongan en
previos en Ia_s evidencia los
4 das -
g;ergserlequen conoumleqtos de cada
desarrollo uno de !os |nt§grantes
conjunto de del equipo y si se
actividades encuentran faIeQC|as en
necesarias para alguno Qe los miembros
Grupo del llevar a caboel | Falta de disposicién Iogrardm:/elarlo conel
proyecto proyecto, por parte de los resto de los compafieros.
integrantes. Respeto
por las diferentes N/A N/A
opiniones y
argumentos de cada
uno.
Lograr el Describe las
desarrollo de ) Poder /brir/]dar una Disefio de una solucion her,ramientas
g |, | cepueta i | 150 12053 | 3ttt
h variacion de los pesos (Lean Six -
mejora empresa detectados y de cada plato estrellaen | Sigma) por hojas de
incremental del mencionados por el P g datos, para
o un 80%.
proceso de propietario. ser usadas en
preparacion de cada fase del
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platos ofrecidos enfoque del
por el proyecto
restaurante DMAIC.
Shalala, Poder cumplir con el
logrando desarrollo eficiente Cumplir con el 100% de
disminuir la de cada etapa de la las etapas de la
variacion de los | metodologia DMAIC | metodologia DMAIC.
pesos de dichos usada en el proyecto.
platos de
comida.
(DMAIC)
Recolectar los
datos necesarios .
- Cumplir con una .
para el proyecto | Cepeciadmaxima | RS
que se realizard i?nigea;‘:g,?:sma de deben ser maximo dos
teniendo en cnco p para cumplir las N/A N/A
incluidos los . -
cuenta la intearantes del arupo respectivas condiciones
capacidad de quegrealicen la grup de capacidad en la
afor_o en la recoleccion de datos. | SO
cocina del
restaurante.
Lograr una
estandarizacion de
procesos a la hora de N/A N/A
preparar cada plato
que ofrece el
Administrador Cu_mpllr conlos | restaurante. Cumplir con el 100% de
del restaurante | objetivos l0s obietivos planteados
Shalala establecidos ) p
en el proyecto.
para el proyecto.
Poder identificar que
existe un impacto
real sobre los costos N/A N/A
y las utilidades del
restaurante.
Ausencia de un
historial financiero o
DIS!T]IFIUII' un segmmlentq Disminuir en un 20%
posibles contable que brinde s
- h 2 los desperdicios
desperdicios de informacién con
L generados por el N/A N/A
materia primay | respecto a los costos, .
o personal de la cocina del
producto en utilidades y
- restaurante.
proceso. cantidades de
materia prima que se
ordena.
Disminuir los
tiempos de
preparacion de Falta de un registro Disminuir los tiempos
Propietario del | los platos de tiempos que de preparacion de los
restaurante ofrecidos por el evidencie cuanto platos de comida N/A N/A
Shalala restaurante, tarda la preparacion ofrecidos por el
cumpliendo con | de cada plato. restaurante en un 5%
un buen servicio
al cliente.
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Poder cumplir
con las
proporciones de
ingredientes de

Hacer que mas del 50%

los platos
- de los platos que salen
ofrecidos por el de la cocina cumplan
restaurante y con el gramaje P N/A N/A
lograr una
n o? ma de adecuado que se ofrece
- al cliente.
ndarizar | .
aatin de | Ausencia de
Iposplatos de registros que reflejen
compida el cumplimiento de
’ las indicaciones del
peso de cada
ingrediente en las
fichas técnicas.
Lograr controlar
el sobrepeso de .
los Iatc[;s de Hacer que mas del 50%
compi da de los platos salgan sin
ofrecidos en el sobrepeso 0 con pesos
menor | idos.
restaurante enores a los debidos
Shalala.
Lograr un
incremento en S
e Insuficiencia de
las utilidades y Incrementar las
2 datos respecto a los o L
una reduccion L utilidades y disminuir
costos y utilidades .
- de los costos a los costos teniendo en
Inversionista . del restaurante para -
través de la < cuenta la mejora que se
del restaurante s realizar . N/A N/A
estandarizacion . haga al manejo de la
Shalala comparaciones A
de pesos de cada . materia prima que se
- - respectivas del antes S
ingrediente . desperdicia en los
o y después del
utilizado en rovecto platos.
cada plato de proyecto.
comida.
No lograr satisfacer
Brindar un las necesidades del
servicio al cliente en cuanto a la
. L . N/A N/A
cliente atencion que reciben
adecuado. por parte del Que en el 80% de las
personal. veces las encuestas
finales de satisfaccion al
cliente sean mayores o
Curmplir con fa acalade 19) £
Clientes del expectativa de S Establece las
encuesta incluye un :
restaurante los platos sanciones
- sondeo acerca de la
Shalala ofrecidos por el . I por
Falencias a la hora percepcion que tuvo el -
restaurante en el . s publicidad
, de ofrecer y preparar | cliente sobre la atencion =
mend, engafiosa.
. platos que sean prestada y la Ley 1480 7
verificando que . > Método que
- semejantes a lo que presentacion del plato de 2011 .
el cliente no i se estudia y
h se presenta en la en comparacién con el .
sienta que se - se evalla:
. ) carta. ofrecido. L
esta comiendo publicidad
algo totalmente con
diferente a lo imagenes.

que ordend.
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Empleados
Shalala

Poder cumplir
con las
proporciones de
ingredientes de
los platos
ofrecidos por el
restaurante.

No cumplir con las
especificaciones o
mejor dicho con los
pasos plasmados en
las fichas técnicas de
preparacion de cada
producto que se
ofrece enel
restaurante.

Cumplir en un 95% las
proporciones
establecidas en las
fichas técnicas
actualizadas de cada
plato estrella ofrecido
por el restaurante
Shalala.

N/A

N/A

A. Plan de recoleccion de datos

Partiendo de la informacion recolectada y teniendo en cuenta los requisitos establecidos por los grupos de interés, se
determinaron las variables para medir el comportamiento del proceso de produccién de cada plato de comida ofrecido en el
restaurante, siendo posible asi, detectar las falencias en el proceso de preparacion de alimentos. En el marco de la toma de
informacion, se visito el restaurante para conocer el proceso de preparacion de los platos de comida en el area de cocina, siendo
este paso fundamental, pues es aqui donde se desarrolla la operacidn principal del restaurante y sobre la cual existen las variables
a estudiar con relacion al problema planteado en este proyecto. [Consultar anexos 3 y 6]

El plan de recoleccion de datos arrojé como variables:

La variacion de pesos de los platos refleja un manejo inadecuado de la materia prima que puede desencadenarse en un posible
desperdicio de esta; dichos pesos se tomaron con una balanza cientifica de dos digitos de la Universidad Javeriana, debidamente
calibrada y ajustada. En el laboratorio de ingenieria industrial, se realizaron las pruebas de estabilidad y linealidad para comprobar

Peso de los platos de comida
Tiempo de preparacion de cada plato

Utilidades netas

Costos de produccion
Materia prima desperdiciada

Opinidn del cliente

Sigma esperado para obtener nivel 6c
Nivel sigma del proceso

Cumplimiento de especificaciones

Capacidad del proceso
Rolled-throughput yield (RTY)

MEDIR

la idoneidad del sistema de medicidn en la realizacién del diagndstico del proceso de produccién. [Consultar anexo 9]

Para la validacion del sistema de medicion se crearon los patrones o pesos ideales para cada producto estrella. La Fig. 4. ilustra
uno de los pesos que cubre el rango de medicién de los productos estrella que se analizaron en el proyecto. [Consultar anexo 10]
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I-MR Chart of 291,47 g
20152

LC5=291,51369
29150

20148 M ‘_\___/’_\\//\V/\ /\/\ // X=291,47333

29144

Valor individual

Ld=291,43298
1 4 7 10 13 1B 1 22 25 28
Observacién

0,048 LC5=0,04957

0,036

0'024/\/\ A /\ﬂ
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Observacién

Rango mavil

MR=0,01517

Ld=0

Fig. 4. Andlisis de Estabilidad del Sistema de medicion para el peso 291,47 g de la Hamburguesa Filadelfia

De acuerdo con la Fig. 4. Para el peso 291,47 gramos, el sistema de medicion es estable, ya que las medidas tomadas mantienen
un mismo patron de comportamiento a través del tiempo. Esto ocurre también para los patrones 294,92, 345,00 y 479,03 gramos,
indicando que el sistema de medicion es estable en los diferentes pesos correspondientes a los productos estrella del estudio. Se
puede afirmar que el sistema de medicion reporta datos confiables a través del tiempo, al pensar estas magnitudes, por tanto, es
apto para realizar un diagnéstico del proceso de produccion.

Gage Linearity and Bias Report for Peso

Reported by:
Gage name: Tolerance:
Date of study: Misc:
Gage Linearity
—— Regression Predictor Coef SE Coef P
. — — 95% 1 Constant -0,001389 0,006518 0,832
@ Dsta Slope 0,00000985  0,00001807 0,587
0050 . B Avg Bias
S 00150457 R-Sq 03%
. .
0025 Gage Bias
- . . Reference Bias P
Average  0,0020833 0,133
o - L] . 29147 00033333 0,169
= ——— e ——— =T 29497 00013333 0573
I e e ——— 345 -0,0003333 0,899
479,03  0,0040000 0,268
- . .
- . .

-0,025

-0050
300 350 400 450 500
Reference Value

Fig. 5. Andlisis de Linealidad del Sistema de medicién

En la Fig. 5. se observa que para los pesos 291,47, 294,92, 345,00 y 479,03 gramos, el sistema de medicion es lineal, pues los
p-valor son mayores a 0,01 que es el nivel de significancia, trabajando con un nivel de confianza del 99%, esto indica, que el
sistema de medicion es exacto en los diferentes pesos correspondientes a los pesos de los platos estrella del estudio.

Al validar estadisticamente la confiabilidad del sistema de medicion, se calcul6 un tamafio de muestra representativo para cada
tipo de plato. Este calculo se hizo por medio de una muestra piloto que se obtuvo del proceso de produccion, entre 5y 12 pesos
de cada producto estrella; se trabajo con un nivel de confianza del 99%, un error méximo permitido de 5 gramos, y se seleccion6
la desviacion estandar mas alta de los productos evaluados en la muestra piloto, que en este caso fue de 4,7 gramos. Se aplico la
ecuacion 1 indicando que para que la muestra fuera representativa, se debian recolectar por lo menos 58 pesos de cada plato, pero
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como la operacion del restaurante se estaba recuperando poco a poco a raiz de la pandemia, recoger esa cantidad de datos no era
viable, pues no habia un flujo de ventas tan alto. Debido a esto, se preciso que el tamafio de muestra para determinar la situacion
actual del establecimiento debia ser menor, es decir de minimo 6 pesos por plato, como se ilustra en la TABLA Ill, y en el
momento de desarrollar y estudiar la solucion, se debian recoger los datos necesarios o representativos para soportar con solidez

el proyecto.

_ (zl_a/zs )2
n = (Pass
E

TABLA 111

CALCULO DEL TAMANO DE MUESTRA

Error maximo (E) 1,6 5
Desviacion estandar (S) 4,7 4.7
Confianza (2) 0,99 0,99
a 0,01 0,01
1-(0/2) 0,995 0,995
Z-(0/2) 2,58 2,58
n 57,44 6

o))

En la TABLA IV se presentan las variables a medir junto con los indicadores de desempefio (KPI's) obtenidos considerando
férmulas de medicién del comportamiento de las variables de interés que respaldan el cumplimiento de los requisitos de los grupos
de interés. [Consultar anexo 8]

TABLA IV.

INDICADORES DE DESEMPENO A MEDIR

Variable

Obijetivo

Descripcién

Indicador

Peso de los platos de
comida

Analizar la variacion de pesos de
los platos de comida, validando
estadisticamente si hay o0 no
diferencias significativas de peso
entre los platos ofrecidos del
mismo producto.

Se evalUa el sistema de medicion
con los pesos ideales de los platos
en el laboratorio de la Universidad
Javeriana, con una balanza
cientifica de dos digitos. Usando
la misma balanza se toman
diferentes muestras obtenidas de
los pesos reales de los platos.

Porcentaje de variacion del peso de los platos
= (Peso del plato real - Peso del plato ideal) /
(Peso ideal del plato) * 100

Tiempo de preparacion de
platos

Mide el tiempo que demora el
personal en preparar los platos de
comida.

Por medio de videos y un
cronémetro se registra el tiempo
de preparacion de pedidos.

Promedio de tiempos de preparacion
empleados por plato.

Utilidades Netas

Estudiar las ganancias mensuales
del restaurante.

Partiendo de la informacion
financiera del restaurante se hara
una comparacién numérica entre
las utilidades y los costos para
analizar su relacion.

Utilidad neta = Utilidad bruta - Gastos

Costos de produccion

Analizar si los costos son estables
0 si varian cada vez que se
ordenan ingredientes.

Con informacion financiera
brindada por el restaurante se
analizara el comportamiento de
los costos registrados.

Costos totales = Costos fijos + Costos
variables
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Materia prima
desperdiciada

Mide la cantidad de materia prima
desperdiciada por no haber un
control en la preparacion de los
platos de comida.

Se registran los pesos de cada
plato preparado por medio de una
balanza cientifica de dos digitos,
para realizar comparacion entre
estos pesos y los ideales e
identificar cuanta materia prima
se desperdicia.

Materia prima desperdiciada = Peso ideal de
cada plato - Peso real del plato

Opinidn del cliente

Evalda el nivel de satisfaccion de
los clientes que visitan el
restaurante, es decir su
perspectiva frente a los platos de
comida y el servicio que se les
ofrece.

Se obtendran muestras realizando
encuestas virtuales a los clientes
que visiten el restaurante.

Uso de encuestas con escala de Likert.

Sigma esperado para
obtener nivel 6
(Desviacion estandar)

Un proceso en nivel de calidad 6
se enfoca en reducir la
variabilidad y cumplir los
requisitos del cliente.

Un proceso con nivel 66 equivale
a un 99,99966% de unidades que
cumplen con las especificaciones
establecidas; un maximo de 3,4

unidades por cada millén pueden

estar fuera de las especificaciones.

Indicador de la desviacion
estandar de cada producto.

Sigma esperado = (LSE — LIE) / 12

Nivel sigma del proceso

Indica el nivel de calidad del
proceso.

Nivel de calidad de un proceso
segun las unidades que salen
defectuosas por cada millon.

Nivel Sigma = Z= min (Zi, ZS) donde
Zs=(ES-p) /0y Zi=(0-ES) /1)

Cumplimiento de
especificaciones

Calcula qué porcentaje de la
produccién cumple o no cumple
con las especificaciones
establecidas por la empresa.

Se calcula con informacién
histérica de los pesos y los
tiempos de preparacion de los
productos.

Porcentaje del peso y del tiempo que cumple
con las especificaciones establecidas P (LIE <
X < LSE)

Capacidad del proceso

Calcula si el proceso es capaz o
no de cumplir con las
especificaciones establecidas.

Se calcula con informacién
histérica de los pesos de los
productos.

Cp: Mide la capacidad potencial del proceso.
Cp (LSE-LIE)/ 60’

Cpi: Mide la capacidad del proceso de
cumplir con la especificacion inferior.
Cpi = (X-LIE) /30

Cps: Mide la capacidad del proceso de cumplir
con la especificacion superior.

Cps = (LSE - X) /3¢

Cpk: Mide la capacidad real del proceso.
Min {Cpi; Cps} = Cpk

Rolled-throughput yield
(RTY)

Mide el rendimiento del proceso.
Calcula la probabilidad de que
una unidad llegue hasta el final
del proceso libre de defectos.

Se calcula con la multiplicacién
de los FYP.

RYT=FYP1 x FYP2 x ... FYPX
FYP = FPY = (unidades totales - unidades

defectuosas) /unidades totales.

B. Medicion del sistema actual

Luego de obtener informacién de los pesos de cada uno de los productos estrella, se realiz6 un diagndstico de la situacion
actual del restaurante, y se caracterizaron los procesos mas relevantes del mismo para facilitar la descripcidn de procesos a través
del uso de un diagrama SIPOC y diagramas de flujo que representan la atencién que se le brinda al cliente. Sumado a lo anterior,
se evaluaron las actividades desarrolladas para preparar cada pedido, como se puede observar en las Figs. 5y 6.

Existen varios subprocesos asociados al funcionamiento del restaurante. Desde la solicitud de la orden del cliente, hasta la
preparacién de la misma, se deben tener en cuenta: solicitud a proveedores, insumos y materiales, la descripcion especifica del
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uso que le da el restaurante a estos insumos, los métodos y procedimientos aplicados, y los elementos de salida con sus
especificaciones.

El presente proyecto se enfoca en los subprocesos relacionados al procesamiento y transformacion de materia prima.
Entendiendo que es aqui en donde se pueden presentar mayores oportunidades de mejora, los mismos son presentados en los
diagramas de flujo de procesamiento de materia prima y transformacion de ingredientes en producto terminado, describiendo de
forma general las actividades y/o procedimientos que son llevados a cabo de manera esquematica y ordenada, para completar
satisfactoriamente la orden de cada cliente.

Enla TABLA V se presenta el diagrama SIPOC del restaurante Shalala, donde se ilustra a grandes rasgos lo que es el proceso
de produccién de los platos estrella del restaurante.

TABLA V.

DIAGRAMA SIPOC DEL RESTAURANTE SHALALA

Nombre proceso Atencidn al cliente

Objetivo proceso Satisfacer las necesidades del cliente

Responsable Administrador y jefe o propietario del establecimiento.

Entradas Subprocesos y/o Actividades Salidas

Proceso/Fuente Elementos Descripcion Método Elementos Proceso/destino

1. Ubicar y solicitar
orden al cliente

*Materia prima
2. Llevar orden al

- . cocinero
* Proveedores de MP Productos e insumos
de cocina 3 p .
. Procesar materia - - :
*Tiendas orima *Coccion *Qrden solicitada por *Cliente
*Supermercados *Bebidas *Manipulacién el cliente preparada
*Qrganizaciones de . *Servicio al cliente *Factura de venta *Comensal
., 4. Convertir insumos y
contratacion *Mano de obra o
. - suministros
Industrias .
. o complementarios en
Suministros . producto terminado
complementarios
5. Informar al mesero
que la orden esta lista
Procesos de apoyo Recursos

. . Humanos: jefe de cocina o cocinero, auxiliar de cocina, camarero, conserje, auxiliar administrativo.
*Auxiliar de cocina,

servicios generales y

area administrativa. . . . o . .
Tecnoldgicos: computadora, caja registradora. Fisicos: cocina, mesas, sillas, papel.
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En la Fig. 6. Se ilustra el diagrama de flujo general del manejo de la materia prima durante el proceso de produccion de
elaboracion de los platos estrella.

Diagrama de flujo del procesamiento de materia prima

Empresa: Shalala risto bar
Realizado por: Roberto José Rodriguez Guerrero, Isabella Pino, Nicolas Triana y Anyela Delgado
Fecha: 28/04/2021

Pagina 1 de |

[ Leer orden solicitada ]

¢ Hay proteina
en el stand?

Traer proteina
del refrigerador

Adobar la
proteina

Acondicionar materia
prima (horno,
microondas, estufa)

Picar trozos de
verdura
4 ( Se mezclan y unifican los
t ingredientes.

Sofreir
verduras

RESUMEN DE EVENTOS

Operaciones: 4
Entrada de bienes: 1
TOTAL: 5

Fig. 6. Diagrama de flujo del procesamiento de materia prima del restaurante Shalala

En la Fig. 7. Se ilustra el diagrama de flujo de transformacidn de los ingredientes durante el proceso de elaboracién de los
platos hasta llegar al producto final.
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Diagrama de flujo de transformacion de ingredientes en producto terminado

Empresa: Shalala risto bar
Realizado por: Roberto José¢ Rodriguez Guerrero, Isabella Pino, Nicolds Triana y Anyela Delgado
Fecha: 28/04/2021

Pagina 1 de 1

[ Condimentar ingredientes ]

l

No

Preparar aderezos

Agregar aderezos

Agregar verduras

Armar plato

v

Servir plato ]

bebida?

Traer bebida de la
nevera

RESUMEN DE EVENTOS

Operaciones: 4
Entrada de bienes: 1
TOTAL: 5

Fig. 7. Diagrama de flujo de transformacion de ingredientes en producto terminado del restaurante Shalala

A partir de los diagramas expuestos, se identificaron oportunidades de mejora tales como la preparacion de la orden para la
atencion al cliente. Ademas, considerando el proceso en tiempo real, se observd que el proceso de transformacion de la materia
prima se basa en una técnica artesanal y experimental, sin contemplar cantidades especificas para los ingredientes utilizados en
la preparacion de cada plato: cuando el plato esté listo para ser servido, no se cuenta con una medida de referencia definida por
el restaurante que permita identificar si el producto entregado en la mesa cumplié con un gramaje deseado, lo cual conlleva a una
alta variabilidad en la presentacion de los platos de comida.
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A pesar de que la empresa disefi¢ algunos instructivos para la elaboracidn de productos al iniciar operaciones, estos no fueron
establecidos como una guia a seguir. Ahora bien, en el momento de recolectar datos y medir la situacion actual del restaurante,
tampoco se encontraron fichas técnicas o documentos de Procedimientos Operativos Estandarizados - POE conforme a los cuales
se siga a detalle instrucciones de las operaciones que se deben llevar a cabo en las diferentes areas del restaurante, lo que puede
llevar al cocinero, a desarrollar sus actividades de forma empirica con el riesgo de omitir algin paso del procedimiento para
obtener un producto estandarizado, lo que implica un cambio en el sabor y apariencia del plato ofrecido en el men(, atentando
contra los esfuerzos para la satisfaccion del cliente que se ha planteado la organizacion.

En relacion con los procesos de preparacion de platos de comida, algunos cuellos de botella estan asociados a los momentos
con mayor flujo de clientes, tal que, las 6rdenes y pedidos se demoran mas en salir, pues en el area de cocina la estufa s6lo cuenta
con tres boquillas, impidiendo que exista una operacion rapida y fluida al momento de cocinar los alimentos. Para tener claridad
de los procesos de preparacién de los platos de comida ofrecidos por el restaurante, se realizaron diagramas de flujo para cada
uno de ellos en los que se identificaron las actividades que se llevan a cabo en la cocina para elaborarlos. Las Figs. 8 y 9 muestran
los diagramas de flujo de dos de los platos del restaurante, estos son: Hamburguesa filadelfia y Tacos; para observar a detalle los
demas platos puede consultar el anexo correspondiente. [Consultar anexo 7]
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Diagrama de flujo del proceso de preparacion de la hamburguesa Filadelfia

Empresa: Shalala risto bar
Realizado por: Roberto José Rodriguez Guerrero, Isabella Pino, Nicolas Triana y Anyela delgado
Fecha: 17/03/2021

Pagina 1 de |

Ordenar una
hamburguesa filadelfia

Se trae la carne

Se sofrie la carne con
sal y pimienta

[ Servir hamburguesa ]

Se trae el pan de
hamburguesa

Se corta el pan a la
mitad y se sofrie un
j poco

4.;Con

Agregar cebolla crunch cebolla?

Se unta mantequilla de
nachos al pan

Agregar la carne
No

1.;Con
tomate?

2.;Con
lechuga?

Agregar salsa de la
casa

Agregar tomate Agregar el
Al leck gregar el queso
gregar lechuga filadelfia

RESUMEN DE EVENTOS

Operaciones: 9
Entrada de bienes: 2
Decisiones: 4
TOTAL: 15

Fig. 8. Diagrama de flujo de la Hamburguesa Filadelfia del restaurante Shalala
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Diagrama de flujo del proceso de preparacion de los tacos

Empresa: Shalala risto bar
Realizado por: Roberto José Rodriguez Guerrero, Isabella Pino, Nicolas Triana y Anyela Delgado
Fecha: 17/03/2021

Péagina 1 de 1

[ Ordenar unos tacos J

Se traen las 3
tortillas

Se sofrien las
tortillas con
mantequilla de
nachos

Se ponen las
tortillas en el plato

Se unta frijol
refrito en las
tortillas

Se cortan 3 trozos
de aguacate para
cada tortilla

Se pone sour
cream y
guacamole a cada
tortilla

Se agrega maiz a
cada tortilla

Se sofrien la
cochinita y
sobrebarriga

HHHHHHA I~

@ { Se sirve el plato ]

Se pone la

sobrebarriga y Se agrega la
la cochinita en cebolla roja
cada tortilla encurtida

RESUMEN DE EVENTOS

Operaciones: 7
Entrada de bienes: 3
TOTAL: 10

Fig. 9. Diagrama de flujo de los Tacos del restaurante Shalala

Teniendo los procesos asociados a los platos mencionados, y los pesos actuales respectivos a cada plato estrella recolectados,
se utilizé el paquete estadistico MiniTab buscando generar el calculo de estadisticas descriptivas, célculo de porcentajes de no
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cumplimiento, indicadores de capacidad de proceso y la variacion esperada para llegar a un proceso 4c. Todo esto en pro de medir
y estudiar el comportamiento actual de los pesos de los platos de comida ofrecidos en el restaurante. En el texto se analizan los
dos productos con mayor relevancia, es decir aquellos que se alejan inmensamente del patron correspondiente. [Consultar el anexo
12]

En las Figs. 10 y 11 se presentan los resultados obtenidos de la Hamburguesa filadelfia, la cual se encuentra alejada de los
estandares definidos y presenta un comportamiento similar al de la Hamburguesa cochinita.

Informe de resumen de Filadelfia

Prueka de normalidad de Anderson-Darling

A-cuadrado 016
Valor p 0,916
L

Media 40254

Cresw Est 469

Varianz 2202

Azimetria -0, 500232

Curtosis 0215178

M 9

Minima 39406

ter cuartil 39913

Mediana 40321

3er cuartil 40615

Mancimo 40902

r- Intervale de confianza de 9%% para la media
3730 40779
Intervale de wnfianza de 99% para la mediana
o FE a ) a s e
B o = ” 36,54 40776
Intervak: de confianza de 99% para la desviacion estandar
I:I:I 283 45

Intervalos de confianza de 99%

M I |

Madtana I l

e 1 A A Am

Fig. 10. Diagrama de prueba de normalidad de la Hamburguesa Filadelfia del restaurante Shalala

En la Fig. 10. los pesos del producto Filadelfia se ajustan a un comportamiento normal, puesto que el p-valor (0,916) de la
prueba de bondad de ajuste a la distribucion normal “Anderson Darling” es mayor al nivel de significancia (0,01), trabajando con
un nivel de confianza del 99%, esto significa que las inferencias que se realicen con esta informacion son confiables. Tanto el
promedio de los pesos como la desviacion estandar indican que en promedio los pesos del producto Filadelfia saldran entre 397,30
y 407,79 gramos, Y la variacion en peso entre una hamburguesa y otra estara entre 2,83 y 11,45 gramos.

Considerando que el peso objetivo para este producto segin el duefio del restaurante es de 291,47 £ 5 gramos, los resultados
obtenidos indican que en promedio el peso de la Hamburguesa filadelfia es de 402,54 gramos, arrojando un sobrepeso promedio
de 111 gramos en cada una; dicho sobrepeso se ilustra en la Fig. 11. En cuanto a la dispersién, para llegar a un nivel 6o, la
desviacién estandar del proceso debe ser igual a (LSE-LIE) / 12 = (296,7 — 286,7) / 12 = 0,83 gramos, Y la desviacion actual de
este producto es de 4,69 gramos, 3,86 gramos por encima de la variacién esperada entre un producto y otro. Este plato requiere
disminuir la variacién y centrar el proceso en el valor objetivo (291,47 g).
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Informe de capacidad del proceso de Filadelfia

Procesardatos
u 2867
O etivo 281,47
LS 2967

Largo plazo
Lorto plazo

Pp
PPL
FPU
Ppk
tpm *
Capacidad corto plazo
p -
PL

hiedia de la muestra 402 543
Miamero de muestra ]

Desv.Est. {Largo plazol  4.659234
Desv.Est. (Corto plazol 4, 49025

CPU

i)

|

| Capacidad largo plazo
|

|

|

| o
|

|

|

|

57.5 315.0 332.5 3500 36T7.5 385.0 4025
Rendimiento
Esperado Largo  Esperado Corto
Observado plazo plazo
PPM < LI 0,00 - -
PPM > LS H000000, 00
PPM Total  W0OB000, B0

Fig. 11. Diagrama del informe de capacidad de la Hamburguesa Filadelfia del restaurante Shalala.

En la Fig. 11. Los pesos reales de la Hamburguesa Filadelfia estan muy alejados del peso objetivo, indicando esto que el
proceso no tiene una calidad adecuada. Entendiendo que no cumple con ninguna de las especificaciones (LIE=286,7 y
LSE=296,7), el paquete estadistico no calcula los indicadores de capacidad porque el proceso se encuentra muy lejos del objetivo
siendo el porcentaje de no cumplimiento es del 100%. [Consultar anexo 12].

Las Figs. 12 y 13 indican los graficos de resumen de informacién y analisis de capacidad arrojados por MiniTab de los Tacos,
los cuales también se encuentran drasticamente alejados de los limites establecidos como la Hamburguesa Filadelfia.

Informe de resumen de Tacos

Frueba de normalidad de Anderson-Darling

A-aiadrada 0.53
T Valor p 0,121
Madia 40513
Desv st 231
Varianza 522
Bsimetria 0963637
Curtosis 0152688
N ]
Minima 202,30
fer cuartil 403,65
Mediana 40431
L~ 3er cuartil 407,40
Maxime 409,09

Intervale de confianza de 9% para lamedia
0227 407,98
Intaresls de confianz de 99% para ls mediana

- - e - 0262 20089

Intervale de confianza de 99% para kb desviackn estandar
136 614

intervalos de confianza de 99%

Fig. 12. Diagrama de prueba de normalidad de los Tacos del restaurante Shalala.

En la Fig. 12, se puede observar que con un 99% el peso de los productos es normal esto significa que las inferencias que se
realicen con esta informacion son confiables. Teniendo en cuenta que el peso objetivo para este producto segin el duefio del
restaurante es de 345 + 5 gramos y los resultados obtenidos indican que en promedio el peso de los tacos es de 405,13 gramos, es
decir, un sobrepeso promedio de 60 gramos en cada plato. Este sobrepeso se ilustra en la Fig. 13. En cuanto a la dispersion, para
Ilegar a un nivel 6o, la desviacion estandar del proceso debe ser igual a (LSE-LIE) / 12 = (350 — 340) / 12 = 0,83 gramos, V la
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desviacion actual de este producto es de 2,31 gramos, 1,48 gramos por encima de la variacion esperada entre un producto y otro.
En conclusion, para los tacos se requiere disminuir la variacion y centrar el proceso en el valor objetivo (345,00 g).

Informe de capacidad del proceso de Tacos

Procesar datos

LI 340
Ohbjetive 345
LS 350
Media de la muestra 405126

Nimero de muestra ]
Desv.Est (Largo plazo) 230693
Desv.Est (Corto plazo) 1. T0MEE

Rendimiento
Esperado

Observado
PPM - LI 0.00
PPM = LS 1000000.00
PPM Total 100000000

IDbjetives

Al

340 350 360 370 380

Esperado Corto
plazo

Largo
plazo

|
|
|
|
|
| B Cpk
|
|
|
|
5

Largo plazo
Corto plazo

Capacidad largo plazo
Pp *
PPL *
PPU *
Ppk
Cpm *
Capacidad corto plazo
Cp *
cPL
cPU v

Fig. 13. Diagrama de informe de capacidad de los Tacos del restaurante Shalala.

La Fig. 13. refleja que los pesos reales en el caso de los Tacos estan muy alejados del peso objetivo, esto indica que el proceso
no tiene una calidad adecuada. Entendiendo que no cumple con ninguna de las especificaciones (LIE=340 y LSE=350), el paquete
estadistico no calcula los indicadores de capacidad de proceso porque este se encuentra muy lejos del objetivo, el proceso en estos
momentos no es capaz de cumplir con las especificaciones establecidas por la empresa y el porcentaje de no cumplimiento es del
100%. Esta misma situacién se observa en los otros productos estrella evaluados. [Consultar anexo 12].

De forma que al analizar estos dos productos se observa que el problema es repetitivo y que con el objetivo estandarizar se
deben trabajar a fondo las causas de este sobrepeso, dado que no es una problematica presente en un solo plato.

En la TABLA VI se registraron los indicadores de desempefio actuales y la meta que se desea alcanzar con estos segun lo
requerido por cada grupo de interés. [Consultar anexos 3, 12y 13]

TABLA VI.

RESULTADOS DE INDICADORES DE DESEMPENO

Variable

Indicador

Actualidad

Meta

Peso de los platos de
comida

Porcentaje de variacion del
peso de los platos = (Peso
del plato real - Peso del

plato ideal) /(peso ideal del
plato) * 100

Hamburguesa Shalala: 4,709%
Hamburguesa Filadelfia: 38,108%
Hamburguesa Cochinita: 37,320%
Tacos: 17,428%

Poutine: 5,171%

Hamburguesa Shalala: Permanecer en el
porcentaje actual.

Hamburguesa Filadelfia: 10%
Hamburguesa Cochinita: 10%

Tacos: 10%

Poutine: Permanecer en el porcentaje
actual.

Tiempo de preparacion de
platos

Promedio de tiempos de
preparacion empleados por
plato.

Hamburguesa Shalala: 08:44 minutos
Hamburguesa Filadelfia: 10:09 minutos
Hamburguesa Cochinita: 05:19 minutos
Tacos: 08:19 minutos

Poutine: 07:56 minutos

Hamburguesa Shalala: 08:19 minutos
Hamburguesa Filadelfia: 8:41 minutos
Hamburguesa Cochinita: 04:30 minutos
Tacos: 07:20 minutos

Poutine: 06:30 minutos

Utilidades Netas

Utilidad neta = Utilidad
bruta - Gastos

Marzo: -$2 600 851
Abril: -$1 276 554

Lograr aumentar las utilidades para llegar
a un punto de equilibrio.
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Costos de produccién

Costos totales = Costos
fijos + Costos variables

Mes de marzo: $7 117 711
Mes de Abril: $2 702 054

Lograr que los costos se igualan a los

gastos para generar un punto de equilibrio.

Materia prima
desperdiciada

Materia prima
desperdiciada = Peso ideal
de cada plato - Peso real
del plato

Hamburguesa Shalala: 13,89 gramos
Hamburguesa Filadelfia: 111,07 gramos
Hamburguesa Cochinita: 108,78 gramos
Tacos: 60,13 gramos

Poutine: 22,77 gramos

Hamburguesa Shalala: 10 gramos
Hamburguesa Filadelfia:30 gramos
Hamburguesa Cochinita: 30 gramos
Tacos: 30 gramos

Poutine: 10 gramos

Opinidn del cliente

Uso de encuestas con
escala de Likert.

Nada satisfecho: 0%

Poco Satisfecho: 0%

Neutral: 17,41%

Muy satisfecho: 22,84%
Totalmente satisfecho: 59,75%

Nada satisfecho: 0%

Poco Satisfecho: 0%
Neutral: 0%

Muy satisfecho: 30%
Totalmente satisfecho: 70%

Sigma esperado para
obtener nivel 66
(Desviacion estandar)

Sigma esperado = (LSE —
LIE) /12

Hamburguesa Shalala: 2,99 gramos
Hamburguesa Filadelfia: 4,69 gramos
Hamburguesa Cochinita: 1,63 gramos
Tacos: 2,31 gramos

Poutine: 4,21 gramos

Hamburguesa Shalala: 0,83 gramos
Hamburguesa Filadelfia: 0,83 gramos
Hamburguesa Cochinita: 0,83 gramos
Tacos: 0,83 gramos

Poutine: 0,83 gramos

Nivel sigma del proceso

Nivel Sigma = Z=min (Zi,
ZS) donde

Zs=(ES-p) /0y Zi=(0-
ES)/

Hamburguesa Shalala: Oc
Hamburguesa Filadelfia: Oc
Hamburguesa Cochinita: Oc
Tacos: 0c

Poutine: Oc

Hamburguesa Shalala: 66
Hamburguesa Filadelfia: 6
Hamburguesa Cochinita: 66
Tacos: 66

Poutine: 6

Cumplimiento de
especificaciones

Porcentaje del peso y del
tiempo que cumple con las
especificaciones
establecidas P (LIE < x <
LSE)

Hamburguesa Shalala: 0%
Hamburguesa Filadelfia: 0 %
Hamburguesa Cochinita:0%
Tacos: 0 %

Poutine:0%

Hamburguesa Shalala: 80%
Hamburguesa Filadelfia: 80%
Hamburguesa Cochinita:80%
Tacos:80%

Poutine:80%

Capacidad del proceso

Cp (LSE - LIE)/ 66

Cpi = (X- LIE) / 30

Cps = (LSE - X) /36 Min
Cpi; Cps = Cpk

Hamburguesa Shalala: < 1 Inadecuado
Hamburguesa Filadelfia: < 1 Inadecuado
Hamburguesa Cochinita: < 1 Inadecuado
Tacos: < 1 Inadecuado

Poutine: < 1 Inadecuado

Hamburguesa Shalala: > 1

Hamburguesa Filadelfia: > 1 Hamburguesa

Cochinita: >1
Tacos: >1
Poutine: >1

Rolled-throughput yield
(RTY)

Mide el rendimiento del
proceso.

RTY =FYP1 x FYP2x ...
FYPX

FYP = FPY = (unidades
totales - unidades
defectuosas) /unidades
totales

RTY pesos = 0%
RTY tiempos = Shalala, filadelfia, cochinita y
poutine = 0%

RTY pesos > 50%
RTY tiempos > 50%

A. Analisis de Causas.

V. ANALIZAR

Con el fin de identificar la causa principal que genera diferencias tan altas entre el sistema actual y el sistema deseado en el
restaurante Shalala, se realiz6 un analisis de causas para poder tratar el problema planteado en la primera etapa del proyecto, el
cual involucra una alta variacion en los pesos de los platos de comida ofrecidos en el restaurante, un porcentaje de cumplimiento
actual del 0%, utilidades netas negativas y por ende indicadores de capacidad menores a uno, o mejor dicho inadecuados.

Segun lo mencionado anteriormente, para analizar las posibles causas que contribuyen al problema de variabilidad de tamafios,

cantidades y por ende pesos en los platos que se entregan a los clientes cada vez que se cocinan, se implementd como primera
medida la metodologia llamada tormenta de ideas o Brainstorming. Dicha técnica implica que los miembros del grupo expresen
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todas las ideas que se les ocurran, sin importar que parezcan ildgicas o excéntricas [9]. Incluso estas ideas no deben ser justificadas,
simplemente arrojadas sin ser criticadas.

Es de vital importancia tener en cuenta que en la tormenta de ideas no sélo participaron los integrantes del grupo, sino también
el propietario de la empresa y los empleados de esta, con el fin de darles la posibilidad a todos de participar. Luego de esto, se
realiz6 un diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama de causa y efecto, y se ordenaron las ideas segun el método
de las 6M’s (Mano de obra, Maquinaria, Materia prima, Métodos de trabajo, Medio ambiente y Medicion). De acuerdo con la
revista Latinoamericana de estudios, este diagrama identifica las ideas principales y las ubica directamente en los “huesos
primarios”, luego reconoce las causas secundarias y las ubica en los “huesos pequefios” que se desprenden de las ramas principales
[10]. Ademas, se puede implementar siempre y cuando sea posible responder “Si” a una de las siguientes preguntas: ;Es necesario
identificar las causas principales de este problema? ;Existen ideas u opiniones acerca del problema? Pues asi sera posible analizar
detalladamente cada factor que influye en el problema que se estudia.

Como siguiente paso, se utilizd la estrategia de los cinco porqués, la cual hizo posible el hallazgo de las causas mas probables
que generan el problema planteado, permitiendo encontrar la causa raiz en la que se debe trabajar de forma precisa para alcanzar
la mejora que requiere el proceso de preparacién de platos de comida del restaurante. Esta técnica parece ser simple, pero en
realidad es bastante poderosa, pues permite identificar la causa real de un problema que suele esconderse detras de sintomas
obvios [11].

Hablando acerca de las ideas arrojadas en la tormenta de ideas, estas fueron organizadas aplicando las 6M’s de la siguiente
forma:

Mano de obra:
e Error manual del cocinero.

e Falta de capacitacion del cocinero.
e Mala actitud del cocinero.

e Falta de un auxiliar de cocina.

e Fatiga del cocinero.

Magquinaria:

e Lavajilla donde se sirven los productos ofrecidos por el restaurante es muy amplia.
e Falta de utensilios que indiquen las porciones de cada producto.

e Materia prima:

e Materia prima a granel, es decir no separada.

Métodos de trabajo:

e Largas jornadas de trabajo.

e Errores en la preparacion de los platos.

e Exceso de pedidos.

e Falta de herramientas medidoras que separen los ingredientes.

Medio ambiente:
e Mala luminosidad en la cocina.

Temperatura ambiente inadecuada en la cocina.
e Cocina estrecha.

Medicion:

e No se miden ingredientes, se hace a criterio del cocinero.
e Falta de fichas técnicas especificas que expliquen la preparacion de cada plato.

Teniendo esta informacién, se realizd el diagrama Ishikawa que se ilustra en la Fig. 14. [Consultar anexo 14]
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Fig. 14. Diagrama Ishikawa del problema del restaurante Shalala.

Al analizar la Fig. 14. el equipo y el propietario del restaurante decidieron tomar una de las causas reflejadas en el diagrama,
la cual pertenece a la espina de métodos de trabajo, considerandola como aquella de mayor importancia para obtener los cinco
porqués y poder encontrar una posible solucién al problema de sobrepeso en los platos de comida ofrecidos en el restaurante.

TABLA VII.
TABLA DE LOS 5 ¢(POR QUE'S?

SOBREPESO EN LOS PLATOS DE COMIDA DEL RESTAURANTE SHALALA

Causa primaria
debido al método

¢Por qué?

; Por qué? ;
¢rorq Causa raiz

¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué?

¢Por qué existe

sobrepeso en los Porque faltan

platos de comida?

Porque se confia en

Porgue se piensa que

Porque se considera

Porque no se tiene

herramientas de

Porque la el criterio ; que los platos de un sistema de medicién que
T . no se requieren - A

preparacion de los profesional del estandares comida salen con el medicion de los separen los

platos de comida se cocinero. ' peso correcto. pesos. ingredientes

hace de forma correctamente.

empirica.

Dados los resultados arrojados por el informe de capacidad de pesos de cada plato estrella mencionados en la etapa medir, al
verificar que todos los pesos de los productos estudiados estaban tan alejados del peso que deberian tener, se pudo concluir que
existe un ingrediente que afecta potencialmente el peso final de cada producto, el cual es la proteina, pues segun el seguimiento
realizado por el grupo del proyecto, el cocinero emplea un método empirico, utilizando su mano para dividir la carne de cada
plato. [Consultar anexo 12]

Con el fin de verificar la relevancia de la causa raiz encontrada, se decidi6 tomar seis datos relacionados al peso de la proteina
presente por cada plato estrella, para asi ver qué tanta influencia tenia el peso de la carne sobre el resto de los ingredientes del
producto final. El peso de los demas ingredientes de cada plato se calcul6 restando el peso final por producto menos el peso de la
proteina del mismo.

Para comprobar y verificar que la causa seleccionada era la razon por la cual existia sobrepeso en los platos de comida del
restaurante, se recolectaron los datos necesarios para realizar una regresion en la que se compararon las variables de peso final de
cada plato versus el peso de la proteina de cada plato. También se comparo la relacion entre el peso final de cada plato versus el
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peso de los otros ingredientes de cada plato sin incluir la proteina, en donde la variable X correspondia al peso de la proteina y al
peso de los ingredientes, y la variable Y al peso final de cada plato. Al realizar una regresion, se buscaba poder corroborar que el
peso de la proteina influia considerablemente en el peso de los platos de comida del restaurante Shalala risto bar, por lo que la

medida o solucion que se considere debe centrarse en hacer control del manejo de la carne que se usa para cada plato estrella
ofrecido en el restaurante.

En las Figs. 15y 16 se observan las graficas obtenidas de la regresion realizada. En este caso, se analizo el resultado de esta
prueba para el plato estrella de los tacos, el cual se escogié debido a la alta influencia que tiene la proteina sobre el peso final del

producto, sin embargo, este comportamiento se asemeja al de los otros platos estrella que se pueden consultar en el anexo
correspondiente. [Consultar anexo 12]

Grafica de linea ajustada tacos
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Fig. 15 Gréfica de linea ajustada de los Tacos del restaurante Shalala.

La Fig. 15. muestra la regresién realizada en la herramienta MiniTab, en la que se hizo una comparacion entre el peso final
de los tacos y el peso de la proteina correspondiente a este plato. ElI R cuadrado es de 56,9% lo cual indica que es un porcentaje

bastante alto, reflejando que la proteina de este plato influye en el peso final del producto, por lo que se puede comprobar que
esta es la causante del sobrepeso en este plato.

Grafica de linea ajustada tacos
peso final = 412,7 - 0,0776 peso otros ingredientes
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Fig. 16. Grafica de linea ajustada de los Tacos del restaurante Shalala.
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La Fig. 16. refleja la regresion realizada entre el peso final de los tacos y el peso de los otros ingredientes sin incluir la proteina
de este plato. Al hablar de los otros ingredientes, se hace referencia a las tortillas de maiz, aguacate, crema agria y cebolla
encurtida. En este caso, el R cuadrado tiene un porcentaje de 0,5%, siendo mucho menor que el de la Fig. 15. por lo que se puede
afirmar que los ingredientes diferentes a la carne en este plato no influyen de manera relevante en el peso final del producto, asi
que estos no pueden ser los causantes del sobrepeso.

Teniendo el analisis anterior, fue posible evidenciar que la proteina era la causante del problema de sobrepeso en los tacos y
en los otros platos de comida, pues el comportamiento de los pesos analizados anteriormente fue similar en todos los platos
estrella. Por consiguiente, con el fin de estudiar especialmente la conducta del peso de la carne en cada plato y verificar que fuera
el ingrediente responsable del problema se realizo el grafico de lineas que se observa en la Fig. 17. [Consultar anexo 12]

Pesos de la proteina de los platos estrella del restaurante Shalala
350

—+—Peso de la proteina

250

LIE (Shalala: 145 g Filadelfia: 160 g Cochinita: 160 g
Poutine: 245 g Tacos: 245 g)

200

Peso de la proteina por plato

LCE (Shalala: 150 g Filadelfia: 165 g Cochinita: 165 g
Poutine: 250 g Tacos: 250 g)

150

LSE (Shalala: 155 g Filadelfia: 170 g Cochinita: 170 g
Poutine: 255 g Tacos: 255 g)

Tipo de plato

Fig. 17. Comportamiento de la proteina de los platos de comida del restaurante Shalala.

De acuerdo con la Fig. 17. Es posible afirmar que el peso de la proteina en todos los platos que ofrece el restaurante Shalala
estd por encima de los limites de especificacion establecidos por el propietario del restaurante. Incluso al detallar el gréfico se
observa que hay una distancia muy amplia entre el peso de la proteina y el limite superior de especificacion, lo cual indica que el
peso de la proteina se encuentra sobrepasando el limite superior especificado, comprobando de esta forma que la carne es uno de
los ingredientes responsables de causar sobrepeso en los platos de comida del establecimiento, lo cual hace posible afirmar que
se esté dando un uso inadecuado de ésta, pues la forma empirica que emplea el cocinero para dividirla utilizando sus manos genera
inconsistencias en el resultado final de la preparacién de los platos, implicando un exceso de este ingrediente. Separar
incorrectamente la carne, no s6lo se encuentra causando sobrepeso en los platos, también afecta financieramente al
establecimiento, pues este es el ingrediente que mas costd tiene y su uso inadecuado representa pérdidas econdémicas para el
restaurante, asi como se muestra en la Fig. 18.
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Producto LCE (Gramos) Porcentaje pr_on_ledio Peso prome'dio dela sl (G ot Costo por gamo de Costov por sobrepeso en
de no cumplimiento proteina proteina proteina por cada plato
Shalala 150 14.43% 171,65 21,65 3 2.000 | $ 1333] 8 288,64
Filadelfia 165 60,19% 264,31 99,31 $ 2200 $ 13338 1.324,13
Cochinita 165 62,08% 267,44 102,44 $ 2200 $ 13338 1.365.,82
Tacos 250 20.40% 301,00 51,00 $ 33338 1333 | $ 679,98
Poutine 250 16.27% 290,69 40,69 $ 33338 1333 | $ 542,49

Fig. 18. Resumen de no cumplimiento del peso de la proteina de los platos del restaurante Shalala

La Fig. 18. brinda informacion acerca del porcentaje de no cumplimiento que presenta la proteina de los platos estrella del
restaurante Shalala, indicando que los pesos de la carne de estos exceden los cinco gramos de tolerancia que tiene estipulado el
propietario del restaurante. Por ejemplo, al interpretar el valor de la carne de la hamburguesa Shalala, esta se pasa por 21,65 g del
peso que deberia tener, la de la hamburguesa Filadelfia por 99,31 g, la de la hamburguesa Cochinita por 104, 44 g, la de los Tacos
por 51,00 g y la de la Poutine por 40,69 g. Ademas, al analizar los costos por sobrepeso de cada plato, se puede evidenciar que
estos son bastante elevados, por lo que las consecuencias econdmicas del problema de sobrepeso afectan notoriamente a la
empresa.

Luego de realizar el analisis anterior, fue posible comprobar que la causa raiz del problema que se obtuvo en los cinco porqués
si era valida, pues al saber que la proteina es la que ocasiona el sobrepeso en los platos estrella del restaurante, se comprueba que
el método que utiliza el cocinero para dividir la carne no es 6ptimo, por lo que la falta de herramientas de medicion de porciones
esta generando problemas en el manejo que se le da a la carne en cada plato.

B. Revision de literatura.

Al realizar el respectivo analisis bibliografico que se ajusta al proyecto desarrollado, y teniendo en cuenta que este abarca
procesos de estandarizacion y mejora continua en un restaurante, se identifico que en las bases cientificas y en los contenidos de
prensa general o especializados no se evidencia informacion relacionada o relevante, tal que para obtener aportes de referencias
significativas se seleccionaron diferentes trabajos de grado relacionados con la estandarizacion de procesos, que ayudan a tener
una perspectiva de las metodologias, investigaciones y soluciones implementadas por los autores para los diferentes problemas
que abordan el mismo objeto de estudio de este proyecto; Estos se sintetizan a continuacion:

En lo referente al desarrollo de estrategias de estandarizacion en areas administrativas y operativas se identificé un estudio
adelantado en el restaurante “Farsi” de la ciudad de Quito -Ecuador que presenta productos y servicios de baja calidad. En el
mismo se realiz6 un anélisis de la situacion actual y se recolecté informacién a través de observacion directa, entrevistas y
encuestas, ademas del analisis de las &reas administrativas, de cocina, bodega y servicio al cliente; posterior a esto, se procedié a
identificar las falencias que presentan estas areas y se plantearon los problemas detectados, siendo clasificados por areas, siendo
los més relevantes: a. Para el area de cocina se encontré que no existia documentacién que respaldara los procesos de manejo y
preparacién o produccion de alimentos; b. En cuanto al &rea de bodega no existe ningun tipo de documentacion para respaldar las
compras realizadas, la existencia de productos ni el consumo semanal o mensual de estos; c. Para el area de servicio al cliente, el
servicio prestado es empirico, es decir que no existe un proceso establecido [12].

Para tener un manejo del restaurante basado en la mejora continua, producto de este estudio mencionado, se desarrollé en el
caso indicado un manual operativo y administrativo. En el area de cocina, se realiz6 una guia paso a paso que tiene como objetivo
garantizar la calidad del producto final dentro del restaurante, llevando un riguroso control en la produccion de alimentos y
bebidas. De conformidad con lo anterior, se establecié que el documento de apoyo que se implementa para este proposito es la
receta estandar, la cual se realiza en conjunto entre el cocinero y los gerentes del establecimiento para conocer el consumo por
plato, proceso de compras, presupuesto y a su vez tener un mejor control de inventarios; en el mismo se caracteriza toda la
informacion referente al plato como: nombre del plato o bebida, gramaje o peso, ingredientes, preparacion y proceso de
produccion, porcentaje de variacién que implica cualquier cambio en precios, impuestos, costo de transporte, entre otros.[12].

Asi, el estudio realizado por los autores evalud el porcentaje de rentabilidad para obtener los precios ideales por plato.
Finalmente, el mismo arrojé como sugerencias del caso, tener en cuenta que una forma simplificada de la receta estdndar es la
ficha técnica en donde se resaltan seis factores importantes: las referencias cualitativas de la compra, la composicion, la progresion
del trabajo (preparacion), la presentacion de los platos, los costos, el precio de venta y observaciones [12].

Por otra parte, vale la pena mencionar otro estudio realizado por estudiantes de Ultimo afio de la Universidad Iberoamericana
del Ecuador, titulado “Plan estratégico de mejoramiento de procesos de produccion en el area de cocina del restaurante
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“americano”, parroquia San Antonio de Pichincha-Quito”. Los problemas encontrados en el restaurante objeto de estudio de la
investigacién en mencién, fueron la estandarizacion de procesos debido a la ausencia de recetas estandar, lo que da a entender
que las recetas son preparadas de manera empirica y no cuentan con una guia en la cual los empleados se puedan basar sin tener
la necesidad de recurrir a la propietaria del establecimiento. El otro problema identificado fue la falta de aplicacion de las Buenas
Préacticas de Manufactura -BPM que, como consecuencia, impiden que los alimentos sean manipulados de una manera adecuada;
estos problemas afectan de manera directa las utilidades del restaurante y por ende debian ser resueltos [13].

Para el problema de estandarizacion de procesos se realizaron 79 encuestas a los clientes que ingresaron al establecimiento
los dias sabado y domingo entre 10am y 3pm, con el fin de conocer la perspectiva de estos frente a las preparaciones servidas.
Los resultados de las encuestas fueron entregados en diagramas de torta y analizados uno por uno, siendo realizado igualmente
un andlisis FODA y analisis del entorno, con los cuales se encontré que hacia falta estandarizar las recetas del restaurante para
poder tener mayor control tanto en el peso del producto como en los procedimientos asociados a la preparacion [13].

Asi mismo, fue posible encontrar en el marco de esta investigacion que habia un desorden operativo en la cocina, ya que el
personal no disponia de tareas definidas, y tampoco contaba con la capacitacion adecuada, es decir que los platos se realizaban
de manera empirica. El personal del establecimiento era rotativo sin ser los empleados siempre los mismos, y cada uno realizaba
de forma distinta la preparacién de los platos, por lo que las porciones servidas en estos no eran medidas y mucho menos fijas,
asi que los productos que se entregaban a los clientes eran en muchas ocasiones diferentes uno de otro en cuanto a las proporciones.
Basandose en la investigacion realizada por el equipo de trabajo sobre la situacién en la que se encuentra el restaurante Americano,
y las falencias existentes en el area de cocina, se realiz6 una propuesta para su mejora, tal que entre las mejoras propuestas se
puede evidenciar la creacién de recetas estandarizadas en las cuales se establecen los ingredientes, cantidades y procesos para la
elaboracion de cualquier preparacion especifica; asi mismo se sugirio enlistar las funciones de cada puesto de trabajo en una tabla
donde cada operario pueda ver no sélo su funcion, sino también la descripcion de la misma [13].

La ultima mejora presentada en la investigacion fue la capacitacion del personal de trabajo, donde se exponen los diferentes
puntos en donde los empleados debian ser entrenados para poder cumplir adecuadamente con sus funciones. Lo anterior pudo
ayudar al restaurante a tener una mejor organizacion de sus trabajadores y de las tareas que estos debian realizar [13].

Entre otros se encontrdé un documento de la Secretaria de Integracion Social de la Alcaldia Mayor de la ciudad de Bogota,
titulado “Proceso prestacion de servicios sociales para la inclusion social” en el cual se habla del procedimiento operativo de
entrega de apoyos alimentarios en los servicios sociales y el instructivo de estandarizacion de prestaciones, explicando como es
la realizacion de los formatos de estandarizacion de recetas para lograr que los platos preparados para los servicios sociales
cuenten con una preparacion uniforme en cantidad y calidad, logrando determinar los costos de los alimentos preparados de
acuerdo con el grupo de edad y el servicio social de la Secretaria Distrital de Integracion Social. Aungque no es un trabajo con un
problema en si, es una posible solucién para el problema de estandarizacién de procesos que se viene trabajando [14].

En este documento, se encontré una relacion de las preparaciones a estandarizar, definicion de estas y de los ingredientes. Se
considera de vital importancia enumerar todos los ingredientes necesarios, siguiendo el orden de su uso, registrando la cantidad
de cada uno al escribir el procedimiento de preparacion de cada receta de forma facilmente comprensible, y dividir las
preparaciones en porciones de 100 gramos. Adicionalmente, se explican temas como la forma en que deben estar constituidas las
edificaciones e instalaciones de trabajo, cuales y como son los equipos y utensilios utilizados en las preparaciones, el alistamiento
del personal manipulador de los alimentos, la capacitacion brindada a estos mismos y las practicas higiénicas que deben
manejarse; gracias a esto, los platos de comida entregados por la secretaria de integracion social no tienen una variabilidad alta y
estan distribuidos con porciones adecuadas para cada persona [14].

En el proyecto realizado por la escuela politécnica nacional titulado “Incremento de la productividad en el area de
procesamiento de materias primas hasta la etapa de semielaborado del restaurante de comida rapida Juane’s Papiburguer de la
ciudad de Ambato mediante la implementacion de la metodologia de trabajo Lean Company”, se implemento la metodologia lean
utilizandose como herramienta fundamental para incrementar la productividad en el &rea de procesamiento de materias primas,
implementando esta herramienta se puede lograr incrementar la capacidad entre un 20% y 30% segun Lean six sigma, ademas se
logra una reduccion de desperdicios, variabilidad y cuellos de botella. Este proyecto es una guia vital ya que aporta una vision
fundamental que implica el uso de la metodologia lean en una empresa y los beneficios que esta recoge [15].

Después de analizar las diferentes referencias bibliogréaficas aqui citadas previamente, se descubrié que en los casos de estudio
evaluados existe una gran cantidad de problemas que afectaron en su momento a los restaurantes estudiados, encontrando
diferentes formas de cdmo estos se solucionaron en cada establecimiento. Considerando lo anterior, se realizard una comparacion
entre aquellas alternativas de solucion empleadas en los casos estudiados, en pro de lograr obtener las mejores précticas, e
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identificar metodologias y herramientas de otros autores que se puedan implementar en el proyecto que se lleva a cabo en la
presente actividad. Teniendo en cuenta que este proyecto se enfoca en lograr una estandarizacion dentro de los procesos
productivos desarrollados alrededor de la preparacion de platos de comida, se puede indicar que para proyectos similares a este,
se tuvo en cuenta mayormente para lograr la calidad requerida dentro del area de cocina, diferentes tipos de “documentacion”,
esto debido a que en general los restaurantes o establecimientos afines tienden a llevar sus procesos y actividades de forma
empirica, lo cual genera falta de control en las diferentes areas del lugar.

Teniendo en cuenta que esta tendencia también afecta al restaurante Shalala tomado para la presente investigacion, podria
Ilevarse a cabo la implementacion de documentos que pretendan detallar toda la informacidn necesaria para la preparacion y
costeo de los platos ofrecidos, pudiendo ser estos documentos como se viene evidenciando a través de los textos explorados:
recetas estandar, fichas técnicas e incluso documentos mas estructurados y completos como lo son los manuales operativos.

Asi mismo, se puede indicar que estos documentos estan orientados a lograr un impacto positivo a la hora de su
implementacion dentro de los establecimientos; Los impactos mas relevantes esperados son:

e Obtener condiciones tales que un plato no cambie su rendimiento, su calidad gastronémica e incluso su forma de
presentacion a través del nimero de preparaciones o tiempo de operacion;

e Lograr determinar el costo potencial de los platos y la fijacién de precios razonables teniendo en cuenta la relacién costo-
beneficio, llevando una gestidn eficiente en el area de compras y contabilidad;

e Lograr un control sobre la cantidad real de materias primas necesarias para la preparacion y produccion lo que podria
disminuir la cantidad de desperdicios, sobrantes o robos y controlar la escasez o produccion limitada.

e Para documentos estructurados como manuales operativos se puede rescatar el impacto en el orden de los procesos y/o
actividades de apoyo, los tiempos necesarios y establecidos para los mismos, ademas de las reglas y politicas para ser
una guia y lineamientos para lograr y cumplir con los objetivos empresariales

e Asignacion de tareas y determinacion de responsables de cada actividad desempefiada por el trabajador que resulta de
gran importancia ya sea para gestionar la seguridad de los activos debido a que pueden presentarse incidentes por un mal
uso de estos, modificaciones no autorizadas o involuntarias o ya sea para que cada empleado de la organizacién conozca
el papel que desempefia y el objetivo que debe alcanzar.

Finalmente, para llevar a cabo o implementar esta documentacidn dentro de una organizacion, segun la literatura estudiada
anteriormente se debe contar con la capacitacion y apoyo de los involucrados en la implementacién, pues son estos quienes
llevaran a cabo los pasos y actividades descritos en cada documento y deber&n adquirir conocimientos, habilidades, actitudes y
conductas para mejorar los procesos continuamente y evaluar los resultados.

TABLA VIII.

RESUMEN REVISION DE LITERATURA

Tipo Titulo Autor (es) | Afio Industria Obijetivo Método Resultados

Aporte al
Proyecto
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Trabajo de
grado

Diagnostico y
estandarizacion
de procesos y
procedimiento
para los cortes
de carne en la
zona de
alimentacion
del proyecto
Hidroeléctrico
Consorcio CCC
Ituango,
Antioquia.
Colombia

Bibiana
Carvajal

Andrés
Chéavez
Salazar

2019

Alimentos

Implementar
un diagnéstico

y
estandarizacion
de procesos y
procedimientos
para los cortes
de carne en la
zona de
alimentacion
del proyecto
hidroeléctrico
Consorcio
CCC ltuango,
Antioquia.
Colombia.

Se realizé mediante el
uso de un formato el
cual se toman los datos
en tiempo real, se hace
la verificacion estricta
del cumplimiento con
los gramajes
establecidos 125 g de
cada corte cafién de
cerdo y solomo
extranjero.

Se disefié e implementd
un manual de procesos y
procedimientos donde
se describe claramente
cada una de las etapas
del proceso.

Se realiz6 una
capacitacion para
concientizar al personal
sobre la importancia de
la implementacion de la
estandarizacion de los
cortes de carne en la
etapa de separacion.

Después de evaluar la
estandarizacion de los
cortes se pudo
identificar que las
proteinas que se dividen
y no cumplian con el
estandar de referencia,
generaban un reproceso
para la operacion.

Para lograr un buen
nivel de estandarizacion
en el corte de carne se
debe trabajar
integralmente los POES,
los planes de
capacitacion, los
programas de control y
el mejoramiento de las
herramientas y areas de
trabajo de los
funcionarios dedicados a
esta labor.

Este trabajo
influye de manera
positiva ya que
proporciona
informacion de
como realizar las
fichas técnicas para
el restaurante
Shalala, ademas
aporta informacion
para la elaboracién
del manual de
procesos u
operaciones que se
espera disefiar en el
proyecto.
aporta la idea de
realizar
capacitaciones para
el personal de
trabajo del
restaurante.
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Trabajo de
grado

Andlisis de los
procesos
administrativos
y operativos del
Restaurante
“Farsi” ubicado
en la Ciudad de
Quito para el
desarrollo de
estrategias de
estandarizacion
en sus areas

Ayala
Ledn

Sofia
Raquel

2018

Alimentos

Desarrollar
estrategias de
estandarizacion
de procesos
operativos y
administrativos
en el
restaurante
“Farsi”

Elaboracion de una
receta estandar para
conocer el consumo por
plato, proceso de
compras, presupuestos y
a su vez tener un mejor
control de inventarios
Se calcula el costo total
de materias primas, a
partir del cual se obtiene
el costo por porcién y
finalmente se procede a
agregar el porcentaje de
rentabilidad para
obtener precio por plato.

El método de manejo de
entradas y salidas FIFO,
por sus siglas en inglés
“First In, First Out”,
primeros en entrar
primeros en salir,
plantea que las
existencias de los
productos que llegan
antes sean las que
salgan en primer lugar.
Para una correcta
valoracion de
existencias con el
criterio FIFO se debe
llevar un registro de
todas las entradas y
salidas con el nimero de
unidades y su precio.

La operacion del
restaurante “Farsi” fue
llevada de una forma
empirica desde el inicio
de su actividad
productiva, si bien se
cumplen con medidas de
higiene y servicio al
cliente no existen
procesos establecidos.
Consecuentemente no se
aplica ningln tipo de
documentacién formal
para evidenciar los
diferentes movimientos
realizados. Lo cual
implica una falta de
control en todas las
areas dentro del
establecimiento, esto ha
dificultado la
identificacion de
falencias cruciales para
el desempefio de todos
los procesos.

Este documento
establece una
relacion cercana
entre el problema
actual del proyecto
y la metodologia
del texto, por tanto,
ayuda a
comprender las
posibles
alternativas de
implementacion a
tener en cuenta a la
hora de solucionar
y mejorar los
procesos del
restaurante y
estandarizar las
recetas del mismo,
también ayuda a
tener una
perspectiva mas
amplia de los
posibles puntos de
mejora dentro de
cada area de un
restaurante.
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el area de de procesos de . para tener un mejor restaurante Shalala
. - . 2015 = orcentuales, métodos - -
Trabajo de cocina del Jasmina Alimentaria produccion en Eistémicos la control de la materia Risto Bar, este da
titulacion restaurante Elizabeth el restaurante meto dolog’ia FODA prima. Ademas, la idea de como poder
“americano”, Gonzélez “americano”, . i optimizacion de recursos | dar solucién
: - diferentes analisis a los . ;
parroquia San parroquia San diferentes procesos humanos ayudara a generando fichas
Antonio de Antonio de realizados a l0s datos realizar un trabajo en técnicas y
Pichincha, Pichincha, recogidos mediante equipo de tal manera manuales
Quito. Quito. g que se manejen en operacionales.

Plan estratégico
de
mejoramiento
de procesos de
produccion en

Proponer un
plan
estratégico de
mejoramiento

Se aplicaron técnicas
tedricas y empiricas, en
las empiricas se
manejaron métodos
matematicos

encuestas.

Después de realizar los
estudios pertinentes, se
concluye que el
restaurante americano
requiere un sistema
organizacional para los
procesos de produccion

Este proyecto
presenta un

problema similar al
problema del

conjunto para la
preparacion de los
platos.

C. Exploracién de ideas y seleccion de alternativas.

Luego de tener el analisis de causas y la revisién de la literatura, se plantearon ideas que pudieran arrojar soluciones al
problema de sobrepeso en los platos de comida del restaurante Shalala. Para esto, se utiliz6 uno de los métodos de ideacidn vistos
en clase, con el fin de dar lugar a alternativas de solucién creativas, I6gicas y factibles al mismo tiempo. EI método de pensamiento
elegido por el grupo fue el de Disney, el cual consta de tres pasos; El primero es conocido como sofiador, pues sugiere que se
arrojen la mayor cantidad de ideas posibles sin juzgarlas. En este caso, se utiliz6 el Brainwriting usando la plataforma miro para
permitir que todos los integrantes del grupo pudieran escribir las ideas que tuvieran en mente relacionadas con las alternativas de
solucidn para el problema del restaurante, asi como se ilustra en la Fig. 19.

Sobrepeso en los platos de comida del
restaurante shalala

Nicolas
Triana

Anyela
Delgado

Roberto

Isabella P
RANEIARNC Rodriguez

Crear fichas Diseftar un manual

Programar una

Disefar una 2 Recipientes

técnicas precisas P Dispensador con Separar las Disefiar un molde operativo que maquina que
herramienta medidores de p e ire shliad eny quine g

€Oon paso a paso balanza que pese proteinas antes para las gu ‘ ueda medir o
medidora que ingredientes con los procesos y P

para dividir los productos. de su uso. proteinas. st esar a través de
separe la carne. Forediohtes dispensador. técnicas para su P 5

ing . buena ejecucion. un arduino.

ntrata Capacitar al

Contratar a una Pedir al Capacitar al aswztente del Que el cocinero Tener una Hacer un dispositivo Hacer un
Persone qua sspare proveedor de la cocinero para que tenga un dispositivo cuchara medidora tipo alarma que cronograma de
los ingredientes cocinero para que sefiale el tiempo s

carne que la envie pese los en la mano para que permita ciclo para evaluar
antes de que el enun turno i necesario para %

o en las porciones productos con la separar la proteina dividir facilmente el pesaje de los
cocinero los = adicional pese los el - - realizar un i
e requeridas. mano. 2 as proteinas. atos.
prepare. q productos. P determinado plato. P
—_— ——— - E— — _—

Mandar a hacer Ensefiarle a los

Dejar refrigeradas Crear un turno Tener un auxiliar de Implementar

un estudio con Disefiar un robot encargados de

bolas de carne adicional para e 2 R L b Comprar 3 metodologia Lean
diagramas que que se encargue manualmente la ; cocina la :

previamente realizar el pesaje porciones ya ; Manufacturing
indique c6mo se pesadas y CE peaans semanal de los came mientrgs <l medidas importdciades ara mejorar los
deben preparar ; )_ productos. cocinero prepara las g pesaje de los P :

separadas. productos. hamburguesas. procesos.

los platos. platos.

Fig. 19. Brainwriting de las alternativas de solucion al problema del restaurante Shalala.

Pagina 35 | 60




Teniendo listo el Brainwriting, se dio lugar al segundo paso del método, el cual consiste en analizar la viabilidad de las ideas
obtenidas. Aqui, los integrantes del grupo discutieron y al evaluar la factibilidad de las alternativas arrojadas se escogieron cinco
de ellas, asi como se muestra en la Fig. 20.

Sobrepeso en los platos de comida del
restaurante shalala

Roberto flicolas Anyela

Isabella Pino Rodriguez Triana Delgado

" Crear fichas
Disefiar una RECIDIEH(@S

técnicas precisas
herramienta on asopa 556 medidores de
medidora que P P ingredientes con

para dividir
separe la carne. dispensador.
ingredientes.

Disefiar un manual
operativo que
asegure calidad en
los procesos y
técnicas para su
buena ejecucion.

DispeMgadogon

CoNyratar a una

Capygitar al

Tener un auxiliar de
cocina que separe
manualmente la
carne mientras el
cocinero prepara las
hamburguesas.

Fig. 20. Seleccion de las alternativas de solucion al problema del restaurante Shalala.

Al tener las cinco alternativas seleccionadas, se prosiguié a completar el tercer paso del método Disney, en el que se evalud
cada una de las opciones de una forma critica, con el fin de ver los puntos fuertes y débiles de las cinco ideas elegidas
anteriormente. A continuacion, se nombran las ideas que fueron escogidas junto con su respectivo analisis.

Disefiar una herramienta medidora que separe la carne
- Una herramienta medidora es un instrumento que debe ser utilizado por el cocinero para dividir las cantidades precisas
tanto de la proteina como de los ingredientes que influyan en el peso final del plato, asi como las salsas.
- Disefiar un producto de este tipo podria reducir las variaciones en el peso de los productos ofrecidos por el restaurante.
- Este producto podria tener un uso complicado para el cocinero.

Crear fichas técnicas precisas con paso a paso para dividir ingredientes
- Esto generaria una mejora respecto a la preparacién de los platos, pero teniendo en cuenta que no se pesan los
ingredientes al usarlas, no beneficiaria de manera significativa al proceso.

Recipientes medidores de ingredientes con dispensador
- Esto generaria una mejora en los procesos de elaboracién de los productos debido a que estos se estandarizaron por
medio del uso de recipientes exactos para ingredientes como la proteina y las salsas, haciendo que la variacion en los
pesos de los platos logre ser minima.
- Son aplicativos econdmicos que podrian generar beneficios sin involucrar una inversion muy alta.
- Norequieren mucho tiempo de utilizacion, por lo que no afectarian negativamente el tiempo de preparacion de los platos
de comida.

Disefiar un manual operativo que asegure la calidad en los procesos y técnicas para su buena ejecucion
- Esto daria organizacion al proceso de produccién de los platos estrella, pero podria no darle solucidn al problema del
sobrepeso en los productos.
- Puede ser una medida no muy sencilla de entender y emplear por parte del cocinero, pues un manual operativo esta
compuesto por bastante informacion y diversos diagramas.
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Tener un auxiliar de cocina que separe manualmente la carne mientras el cocinero prepara las hamburguesas
- Esto generaria un costo adicional para el propietario, aumentando asi los costos fijos del establecimiento.

Posteriormente, con el fin de elegir una de las cinco alternativas de forma objetiva, se definieron cinco criterios a considerar
que se muestran a continuacion.

TABLA IX.

CRITERIOS PARA LA SELECCION DE LA MEJOR ALTERNATIVA DE SOLUCION

Criterio Definicién del criterio

La alternativa que se elija debe ajustarse a la capacidad financiera del
restaurante Shalala, por lo que se deben considerar las limitaciones de

Costo presupuesto que tenga el establecimiento, pues la idea es tener una alternativa de
solucion que logre mejorar el problema de la empresa sin que se vean afectados
los costos de forma exagerada para poder alcanzar mayores utilidades.

Este criterio se refiere a la facilidad de uso que debe tener la alternativa que se
Practicidad de implementacién elija, lo que quiere decir que debe ser una opcién sencilla de implementar por
parte del cocinero, quien es el que finalmente sera el encargado de su aplicacion.

La precision hace referencia a la capacidad que debe tener la alternativa elegida
para arrojar el mismo resultado las veces que sea implementada. Este criterio se
relaciona con que los resultados sean siempre cercanos durante la repetibilidad
de los procesos de preparacion de platos de comida.

Precision

El tiempo de implementacién se refiere al tiempo que toma la ejecucion de la
alternativa de solucién durante el proceso de preparacion de platos de comida
Tiempo de implementacién del restaurante. El tiempo de implementacién debe ser el menor posible, pues
esto hara que la aplicacion de la solucién no involucre un incremento en los
tiempos del proceso.

La creatividad es el criterio que evalla qué tan innovadora y original es la

Creatividad . . -
alternativa de solucidn que sea elegida.

Teniendo claros los criterios a considerar anteriormente mencionados, se elaboré la evaluacion de las cinco alternativas
obtenidas por medio de un anélisis jerarquico (AHP). El analisis jerarquico es una metodologia utilizada para estructurar la
complejidad, medir en una escala y sintetizar; es un método matematico que busca evaluar alternativas cuando se cuenta con
varios criterios. Segun la revista Scientia et Technica, las principales ventajas de esta metodologia son:

e Se puede analizar y estudiar el efecto de los cambios en un nivel superior sobre el inferior.
e Permite tener una vista panoramica de los actores y sus objetivos, dando informacion de todo el sistema.
e Permite considerar flexibilidad para analizar cambios.

El AHP compara pares de elementos y construye matrices a través de estas comparaciones, haciendo uso de herramientas
matematicas para evaluar las alternativas y finalmente poder nombrar una de estas como la méas relevante [16]. El proceso requiere
que se proporcionen evaluaciones subjetivas por parte de quien tome las decisiones en cuanto a la importancia de cada criterio
para que luego de esto, se especifique su preferencia con respecto a cada alternativa de solucion propuesta. El resultado de esto
arroja una jerarquizacion con prioridades que reflejan la preferencia global para cada alternativa evaluada.

Para realizar esta Matriz AHP, se tuvieron en cuenta maltiples consideraciones y puntos de vista consensuados para otorgar
valores ponderados, dependiendo de cada paso de la realizacion de la misma. En primer lugar se realizé la comparacion de
alternativas segun los criterios, siendo esta la matriz inicial en donde se exponen los 5 criterios mencionados anteriormente y se
realiza una comparacion de pares entre ellos para luego dar un valor situado en un escala de 1-9, donde 1 tiene igual importancia
entre dos criterios y 9 mayor importancia de un criterio sobre otro; para asignar valores consistentes se hizo uso de la metodologia
visual que permite situar en una linea de preferencia, los valores asignados a cada criterio seguin corresponda tal que, al obtener
el vector de prioridades después de normalizar la matriz inicial, calculado como el promedio de cada fila de la matriz normalizada
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de comparacion de pares, se determind que el criterio mas importante para el proyecto es “la precision” con un % de prioridad
del 46% seguido por la “practicidad de la implementacion” con un % de prioridad del 26%.

Este mismo proceso detallado anteriormente se realiz6 para cada alternativa obtenida con el método de ideacion Disney
descrito anteriormente donde, cada matriz es una comparacion por pares entre cada criterio y la relacion o importancia sobre las
5 alternativas para la matriz de comparacion por pares precision vs. alternativas. Asi, el vector de prioridades arrojé que para el
grupo y el proyecto la mejor alternativa es la herramienta medidora y separadora de carne con un % de prioridad del 47%; para
la siguiente matriz practicidad de implementacion vs. alternativas, el vector de prioridades arrojo que para el grupo y el proyecto
la mejor alternativa es la herramienta medidora y separadora de carne con un % de prioridad del 45%.

Por su parte, para la matriz de comparacion por pares costo vs alternativas, el vector de prioridades arrojo que para el grupo y
el proyecto la mejor alternativa son las fichas técnicas paso a paso con un % de prioridad del 44%; para la matriz de comparacion
por pares tiempo de implementacién vs. alternativas el vector de prioridades arrojo que para el grupo y el proyecto la mejor
alternativa son las fichas técnicas paso a paso con un % de prioridad del 44%. Finalmente, para la matriz de comparacién por
pares creatividad vs. alternativas el vector de prioridades arroj6 que para el grupo y el proyecto la mejor alternativa es la
herramienta medidora y separadora de carne con un % de prioridad del 50%.

Después de realizar cada matriz planteada se procede a calcular el valor total de cada alternativa segin cada criterio para
proceder a sumar cada valor total por cada alternativa para obtener un gran total o total general de cada alternativa y seguin esos
resultados la mejor alternativa es la herramienta medidora y separadora de carne con un % total de 40% seguidamente se encuentra
la alternativa de fichas técnicas precisas paso a paso con un %total de 25%, luego se encuentra la alternativa de recipientes
medidores de ingredientes con dispensador con un % total de 20%, en cuarto lugar se encuentra la alternativa de manual operativo
con un % total de 10%, la Gltima alternativa auxiliar de cocina separador manual obtuvo un % total de 5% para una suma total de
100% de la ponderacién. Se debe tener en cuenta que para cada matriz mencionada anteriormente se realizé la respectiva
evaluacion de consistencia teniendo en cuenta el indice de consistencia ClI y el indice aleatorio Rl en donde la raz6n de
consistencia CR (CI/CR) para cada matriz fue menor al 10%, es decir que todas las matrices presentan la debida consistencia asi
que los resultados de esta matriz jerarquica son confiables.

En resumen se logré determinar que la mejor alternativa de solucion teniendo en cuenta la inversion moderada en los costos,
la facilidad o comodidad para la implementacién, la precisién en los datos o informacion de la herramienta o metodologia a usar,
el poco tiempo que existe para una posible implementacion y la creatividad o disefio de la herramienta 0 metodologia en
consideracién fue el disefio de una herramienta medidora que divida la carne, esto implica disefiar un producto que pueda llegar
a reducir las variaciones en el peso de los productos ofrecidos por el restaurante aunque se debe evaluar el impacto del uso del
mismao sobre el cocinero o personal de cocina encargado de la preparacion de los platos. Por otro lado, seguida de esta alternativa
otra posible solucion es la creacion de fichas técnicas precisas con un paso a paso para separar ingredientes y preparar los platos
de comida, aunque se debe tener en cuenta que esta metodologia no tiene en cuenta el pesaje constante de los ingredientes o
producto terminado, esta herramienta deberia aplicarse después de la aplicacion de este proyecto para realizar el proceso de mejora
continua.

D. Objetivos
Objetivo general

Disefiar condiciones de proceso para la preparacion de los platos estrella del restaurante Shalala risto bar que permitan la
estandarizacion de los pesos de los productos mediante herramientas de lean y seis sigma.

Obijetivos especificos

e Controlar los procedimientos de preparacion para disminuir la variacion del resultado del proceso mediante un estudio
estadistico y tiempos.

e Diseflar una herramienta medidora que permita realizar la separacion de los ingredientes de los platos estrella sin
incrementar los tiempos de preparacion que requiere el cocinero.

e Validar las propuestas de mejora recolectando informacién en campo después de su implementacion.
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E. Plan de trabajo (PdT)

A continuacion, se presenta la TABLA X que representa el Plan De Trabajo (PdT) del proyecto realizado en curso, esta tabla
tiene como objetivo reunir la informacion necesaria para llevar a cabo el proyecto e incluye objetivos, cronograma, actividades,
entregables, areas y herramientas de ingenieria industrial. Las actividades son todos aquellos pasos que se llevaran a cabo para
lograr cada objetivo especifico planteado anteriormente y a cada uno de estos objetivos se le asigna uno 0 mas entregables. Estos
entregables van desde la estructura de fichas técnicas hasta un informe gerencial detallando el cambio en el porcentaje de variacion
de los platos antes y después de la propuesta de mejora, para proceder a presentar los resultados obtenidos. Todos estos entregables
pretenden ser un soporte para cumplir cada objetivo definido mediante la colaboracion y el trabajo en equipo. Para representar el
cronograma del plan de trabajo se hara uso de la herramienta Project y se puede consultar en el anexo 24.

TABLA X.

PLAN DE TRABAJO

Herramientas de

costos y precios
futuros.

n.

Objetivo Area IISE Ingenierfa Industrial Actividad Entregable (alcance) Fecha entrega
5. Quality & Reliability o Disefiar recetas
Enai g I. Lean Six Sigma. estandar para los (1) Fichas
. ngineering. o
Estandarizar los platos estrella. técnicas de
procedimientos de cada plato
preparacion para Disefiar una gufa para estrella del
disminuir la variacion futuras restaurante 1 de diciembre de 2021
. N ificaci las guias
del  resultado  del 5. Quality & Reliability modlflc,acpnes en las ()j/ g
proceso. Enqineerin J. Change Management. | fichas técnicas por e
9 g variacion en los actualizacié

Elaborar un  plan
estratégico dirigido al
proceso de produccion
en el restaurante
Shalala Risto Bar.

5. Quality & Reliability
Engineering.

E. Rectifying
inspection.

Esquematizar un
manual de procesos
para el area de
cocina.

Manual de procesos.

10 de diciembre de
2021

Disefiar  herramientas
que permitan realizar la
separacion de los
ingredientes de los
platos  estrella  sin
incrementar los tiempos
de preparacion que
requiere el cocinero.

5. Quality & Reliability
Engineering.

C. Control Charts and
Process Capability.

Realizar pruebas de
tamafio y volumen a
diferentes recipientes.

9. Engineering
Management.

D. Business Processes.

Desarrollar un boceto
de la herramienta
medidora a través de
SketchUp

Disefio de SketchUp.

10 de diciembre de
2021

3. Engineering
Economic Analysis.

E. Financial Decision
Making Among
Alternatives.

Realizar un
presupuesto de los
posibles recipientes.

Presupuesto y
alternativa final.

10 de diciembre de
2021

Validar la solucién
propuesta a través de
resultados estadisticos,
que permitan
determinar su eficacia.

11. Information
Engineering.

1. Physical Data
Organization.

Recolectar datos de
los nuevos pesos de
los platos estrella.

5. Quality & Reliability
Engineering.

B. Fundamentals.

Analizar
estadisticamente la
variacion en los
nuevos pesos de los
platos estrella.

Informe gerencial de
resultados obtenidos.

15 de diciembre de
2021
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Realizar una tabla
comparativa entre los
andlisis realizados
antes y después de la
propuesta.

12.1. Product Design & | B. Design Process
Development. Steps.

V. MEJORAR
A. Desarrollo del disefio de la solucién

Se dio lugar a una herramienta medidora que separa las porciones ideales de la proteina perteneciente a los platos estrella,
contando con las caracteristicas de ser ajustable, es decir que se puede adaptar a diferentes gramajes, con el objetivo de que no
sirva solamente para dividir la carne de las hamburguesas, sino la de otros platos. Teniendo en cuenta los patrones de la proteina
establecidos por el propietario para cada plato estrella, la herramienta puede ser graduable entre 150 y 300 gramos con el fin de
ser Gtil para separar la carne de todos los productos ofrecidos por el restaurante. Esta caracteristica es de vital importancia ya que
si el propietario del establecimiento desea modificar la estandarizacion de la cantidad que desea en la proteina de sus platos, lo
puede hacer facilmente y la herramienta sigue siendo apropiada. Otra caracteristica de la herramienta es ser a prueba de error
siendo facil de utilizar y permitiendo la estandarizacion del tamafio, forma y gramaje de las proteinas, pues al aplastar la carne se
logra extraer el exceso de aire y humedad de esta, haciendo que quede completamente compacta por lo que no se deshace, evitando
asi el mal manejo que se hacia de esta con el método manual que aplicaba el cocinero al separarla con la mano. Ademas, el
instrumento es de acero inoxidable, por lo que es resistente al calor, humedad y al 6xido lo que permite conservar las propiedades
organolépticas de los alimentos, ademas de poseer alta resistencia mecanica lo que garantiza la durabilidad. Por Gltimo, al usar
esta herramienta no se tienen que pesar las porciones de carne de cada plato, pues el gramaje ya esta estandarizado y marcado en
ella.

En las figuras a continuacion se muestran los planos del prototipo de la herramienta realizados en SolidWorks.

Fig. 21. Herramienta medidora de carne.

Fig. 22. Herramienta medidora de carne con presion ejercida.
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Fig. 23. Base de la herramienta medidora de carne.

Fig. 25. Resorte de la herramienta medidora de carne.

En cuanto a las medidas de la herramienta, esta cuenta con un diametro de 12,50 cm, un alto de la base de 4 cm y un alto
total de 10,7 cm, asi como se observa en las figuras a continuacion.

Fig. 26. Diametro de la herramienta medidora de carne.
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Fig. 28. Alto total de la herramienta medidora de carne.

El uso de la herramienta esta a cargo del cocinero, quien separa las porciones de carne, dejandolas listas y refrigeradas para
cocinarlas en el momento que empieza la operacion de la cocina. El cocinero inicia su turno a las 2pm y tiene hasta las 4pm para
encargarse de dividir las porciones de proteina con la herramienta. Con el fin de lograr un manejo adecuado y estandarizado de
la herramienta se sigue un paso a paso detallado, el cual indica que, en primer lugar, se debe limpiar el instrumento, ajustar el
gramaje que se desea obtener y afiadir una hoja de papel parafinado. En segundo lugar, se debe sacar la carne del refrigerador y
llenar la herramienta con esta hasta alcanzar la capacidad maxima. Finalmente, sobre otra hoja de papel parafinado se debe ejercer
presion a la carne incorporada dentro de la herramienta medidora y asi se obtiene cada porcidn. Es de vital importancia lavar el
instrumento muy bien después de culminar su uso, con el fin de mantener y garantizar una buena higiene.

Con esta herramienta medidora se busca que los pesos de los platos de comida ofrecidos por el restaurante logren cumplir con
los limites de especificaciones planteados por el duefio y que especialmente la carne de los platos que es la causante de que estos
tengan sobrepeso pueda tener un manejo adecuado. Ademas, se busca que esta herramienta logre disminuir el tiempo de
preparacion de cada producto, pues al implementarla se lograria la estandarizacion del proceso de preparacion de los platos de
comida con el fin de seguir brindando productos de excelente calidad al cliente, buscando un beneficio mutuo tanto para este
como para el restaurante, consiguiendo dejar de regalar producto como se venia haciendo gracias al método utilizado por el
cocinero de separar la carne con las manos.

Como solucién también se incluye la elaboracién de fichas técnicas precisas con un paso a paso para la preparacién de cada
plato de comida. Cabe resaltar que esta solucion debe aplicarse de la mano con la herramienta medidora, pues asi se garantiza la
estandarizacion de los procesos de preparaciéon de comida, asegurando que el cocinero siga las indicaciones para cada plato de
forma ordenada.

En las Figs. 29 y 30 se muestran las fichas técnicas de las hamburguesas Filadelfia y Shalala respectivamente, ambos platos
escogidos por el propietario del restaurante como apropiados para hacer el analisis del impacto causado por el uso de la
herramienta medidora. El propietario plantea que prefiere ver los cambios y la comparacién del comportamiento de los indicadores
antes y después de la implementacion de la herramienta en estos dos productos, ya que la hamburguesa Shalala es el plato insignia
del lugar, es la que mas rotacion tiene al ser la mas econémica e incluirse en todas las promociones y descuentos del restaurante
gracias a su bajo costo de produccion; y la Filadelfia al involucrar una cantidad elevada de desperdicios de materia prima. Cabe
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resaltar que la herramienta medidora se puede utilizar para la separacién de proteina de todos los platos que tenga el restaurante
gracias a su caracteristica de poder manejar un gramaje ajustable.

Con el fin de agregarle solidez y soporte al proyecto, se recogieron mas datos de estos dos platos mencionados, buscando
contar con una muestra de 60 pesos y tiempos de cada uno antes y después de implementar la herramienta medidora, procurando
tener una muestra representativa y Util para el desarrollo de este documento y mas en esta etapa.

FICHA TECNICA HAM BURGUESA FILADELFIA
HAMBURGUESA CON CARME ANGUS CERTIRCADA, LECHUGA CRESPA, TOMATE MILANG , QUESD FILADELFIA, CADERITA EN SALSA
DEMIGLASE, 5AL5A VERDE DE LA CASA Y MERMELADA DE TOMATE ¥ CEBOLLA CARAME LIZADA.
PREPARACION:) HAMBURGUESAFILADELFIA RES POMNSABLE: CHEF PARRILLERO
PFESO PORCION: | PA: 1 FASD APASD
ingredientes | unidad cantidad
Pan bricche £ 6462
lechuga crespa g 6,03
rodaja tomate milano g 3642
carne angus certificada g 150,43
queso filadelfia g 2273
caderita en s3lsa demiglase £ 3933
=zalsa verde de la casa £ 2,34
mermnelada de tomate y cebolla g 1123
*CORTAR PAN BRIOCHE POR LA MITAD
1*. Retirar Ia carne del refrigerador y amasarcon Iz
SERVICIO: ayuda de |a hemramienta medidora.
Senvlleta envoltura und 1
palille hamburguesa und 1 ¥, Aszar |3 carne 3 temperatura slta para sellar
caja desechable und 1 ambos lados y terminar coccion a fuego medio bajo
afadiendo queso filadelfia 1 minuto antes de retirar
OBSERVACION: Iz carne del fuego.
Werificar la fecha de caducidad de cada producto y |a inccuidad de los
mismas. 3 Armadao:
Es necesario llenar la capacidad maxima de la herramienta medidora para *sobre la parte inferior del pan afadir una hoja de
obtener el peso ideal de la came que son 150ers, se recomienda mantenar lechuga crespa
este producto en refrigeraciony evitar DESCONGELAR, COMNGELAR, *rodaja de tomate milano
DESCONGELAR *rarne angus asads con queso filzdelfiz
*caderita en salsa demiglaze
. *salzaverde de |a casa
RIESGOS: TemperaUJra dela pami lla *sobre |z parte superior del pan untar mermelada
de tomate y cebolla.

Fig. 29. Ficha técnica hamburguesa Filadelfia.
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FICHA TECNICA HAMBURGUESA SHALALA
HAMBURGUESA CON CARME ANGUS CERTIFICADA, LECHUGA CRESPA, TOMATE MILANG, O UESD CHEDDAR, SALSA VERDE DE LA
CASA Y MERMELADA DE TOMATE ¥ CEBOLLA CARAMELIZADA.
PREPARACION: |HAMBLURGUESA SHALALA RESPOMSAB LE: CHEF PARRILLER O
PESO PORCION: PAX: 1 PASD & PASD
ingredientes unidad cantidad
Pan bricche E 62,31
lechuga crespa E 9,63
rodaja tomate milano E 62
came angus certificada E 1494
queso cheddar H 7,21
=alsa verde de |la casa 4 418
mermelada de tomate y cebolla 4 2032
*CORTAR PAN BRICCHE POR LA MITAD
1*. Retirar la carne del refrigerador y amasar
SERVICIO: con la ayuda de la herramienta medidora.
Sermvilleta envo tura und 1
palillo hamburguesa und 1 2. Azar la carne 2 temperatura alta pams sellar
caja desechable und 1 ambos lados y temminar coccion a fuego medio
bajo anadiendo la rodaja de queso 1 minuto
OBSERVACION: antes de retirar |2 carne del fueszo.
Werificar la fecha de caducidad decada producto y |3 inocuidad de los mismos. -
3" Armadao:
Es necesario llenar la capacidad maxima de la heramienta medidora para o btener “sobre Ia partz inferior del pan afiadir una hoja
el peso ideal de Iz carne que son 150grms, se recomiends mantener este producto Ef;;j:luj: ;mm:'::E pr—
en refrigeraciony evitar DESCONGELAR, CONGELAR, DESCOMNGELAR =
came angus asada con gueso cheddar
*zalzs verde de |a cas=
RIESG05: Temperatura de la parrilla *zobre I3 parte superior del pan untar
mermelada de tomate y cebolla

Fig. 30. Ficha técnica hamburguesa Shalala

También, es importante implementar metodologias lean con el objetivo de que la empresa sea mas productiva, eficiente y se
haga un uso correcto de las soluciones planteadas. Por ejemplo, aplicar las 5°s seria de gran utilidad para el restaurante, pues esta
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es una técnica que se desarrolla bajo cinco pasos de origen japonés relacionados con ciertos estados que dan lugar a la disciplina
y a las condiciones ideales de trabajo [20].

En la Fig. 31 se reflejan los significados de las cinco palabras que hacen referencia a esta metodologia.

Denominacién
Concepto Objetivo particular
Japonés Espaiiol
Identificar y separar objetos Eliminar del sitio de trabajo objetos
Seiri Clasificacidn innecesarios de aquellos obsoletos ¥ con muy poca utilidad en el
necesarios drea de trabajo
Seiton Orden Un lugar para cada cosa Organizar el espacio de modo eficaz
. - e "Tener un sitio adecuado y limpio para
Seiso Limpieza Suprimir suciedad et
laborar
. C, Prevenir aparicidn de suciedad . ..
Seiketsu Estandarizacién P Generar condiciones de estado estable
v desorden
Shitsuke Disciplina Mejora continna Mantener v mejorar las condiciones

Fig. 31. etapas de las 57s [20].

Para aplicar correctamente esta metodologia es de vital importancia que los empleados del restaurante logren desarraigar el
comportamiento y la cultura que traen desde casa, siendo necesario pasar por tres fases de cambio que les facilitaran la aplicacién
de las 57s. La primera fase es llamada descongelacidn, e implica desaprender para poder aplicar nuevas percepciones, dejando a
un lado los conceptos culturales y las costumbres. La segunda implica el cambio y aprendizaje de nuevas percepciones, en donde
se deben aplicar las 5°s buscando mejorar las condiciones de trabajo. Finalmente, la Gltima fase es la de recongelacion, en donde
las cinco palabras anteriores deben hacer parte de la rutina de los empleados [21]. Con esta metodologia se busca unir las
soluciones propuestas anteriormente, con el fin de que exista un orden y complementariedad entre ellas y asi lograr una mejora
en el establecimiento.

B. Validacion del disefio propuesto

Para la validacién del disefio propuesto anteriormente el equipo procedié a recoger inicialmente 60 datos del peso de cada
plato y de todos los ingredientes por separado tales como la proteina, el pan, el tomate, la lechuga, el queso y las salsas, este
proceso se llevo a cabo tanto para la hamburguesa Shalala como para la Filadelfia, platos elegidos para realizar el estudio como
se explico anteriormente. Adicionalmente para estos mismos platos se recogieron datos de los tiempos de la coccidn de la proteina
y de la preparacion final del plato desde que se recibe el pedido por parte del cocinero hasta que se termina de armar la
hamburguesa para después ser entregada al mesero. estos 120 datos fueron recogidos sin hacer uso de la herramienta medidora
como se observa en el anexo 17. Luego se procedi6 a recoger estos mismos 120 datos de los mismos ingredientes y para la proteina
se hizo uso de la herramienta medidora para asi poder comprobar que la herramienta propuesta logra ademas de estandarizar el
peso de la proteina, reducir los tiempos de preparacion de los platos. Para poder obtener los datos haciendo uso de la herramienta
se debe tener en cuenta que se realizaron los pasos anteriormente mencionados, iniciando con la limpieza del instrumento y su
respectiva graduacion con los dos tornillos que presenta la herramienta segun el gramaje deseado del plato: 150 y 165 gramos
para Shalala y Filadelfia respectivamente, seguidamente se tomaba una cantidad de carne tal que abarcara toda el area del
instrumento a tope y después se presiona para que tenga una forma adecuada para la hamburguesa y liberar el aire interno recogido
por la carne al tomar los trozos y juntarlos, finalmente haciendo uso del papel parafinado para evitar que restos de carne se
adhieran a las manos del cocinero se llevé a la balanza calibrada de 2 digitos como lo muestra la Fig. 32 y se recolecté la
informacion del peso que presentaba la balanza sobre cada porcién de proteina como se observa en el anexo 17, se procedio a
dejar estas porciones de carne en el congelador y més tarde se realizo el proceso de preparacion del plato y se tomaron 60 tiempos
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de preparacion por cada plato, es decir 120 datos de tiempos de coccion de carne y preparacion final del plato y finalmente se
tomaron los pesos finales con todos los ingredientes de cada plato.

Fig. 32. Proceso de separar carne con la herramienta medidora.

Después de obtener los datos mostrados en el anexo 17 se procedio a obtener un resumen grafico del comportamiento de los
pesos de cada plato y poder realizar pruebas de normalidad para cada plato con planteamiento de hipdtesis, siendo la hipdtesis
nula que los datos siguen una distribucién normal y la hipétesis alterna que los datos no siguen esta distribucion, segun los datos
arrojados por el software estadistico Minitab se logré comprobar que con un nivel de confianza del 99% los pesos de la
hamburguesa Shalala siguen una distribucién normal con un P-valor de 0,064 mayor a 0,01, rechazando asi la hip6tesis alterna
como se observa en la Fig. 33 “peso Shalala después” y que con este mismo nivel de confianza se comprobd que los pesos de la
hamburguesa Filadelfia también siguen un una distribucién normal con un P-valor de 0,095mayor a 0,01, como se observa en el
anexo 17. Esta prueba de normalidad se realizé con el fin de poder hacer inferencias y obtener conclusiones sobre el informe de
capacidad del proceso que se realizd seguidamente.

Con los 60 datos tomados sobre pesos y tiempos de cada plato sin hacer uso de la herramienta también se realizaron pruebas
de normalidad y se obtuvo un resumen grafico del comportamiento de estos datos, se puede observar en la Fig. 33 “ peso Shalala
antes” que con un nivel de confianza del 99% los pesos de la hamburguesa Shalala siguen una distribucion normal con un P-valor
de 0,015 mayor a 0,01 y que con este mismo nivel de confianza se comprob6 que los pesos de la hamburguesa Filadelfia también
siguen un una distribucion normal con un P-valor de 0,044 mayor a 0,01.

A partir de los resimenes graficos obtenidos antes y después de hacer uso de la herramienta podemos concluir que para la
hamburguesa Shalala la media del peso de la proteina disminuyé significativamente de 333,42 gramos a 294,69 gramos y su
desviacién estandar también disminuy6 de 0,85 a 0,82 gramos, por otra parte al observar el intervalo de confianza de 294,41
gramos como valor inferior y 294,97 como valor superior mostrado en la figura 33 se puede concluir que aunque este intervalo
no contiene el target o valor objetivo de 295 gramos que debe tener el peso de la hamburguesa Shalala es considerablemente mas
preciso y se encuentra mas cercano a este objetivo que el intervalo de confianza antes de hacer uso de la herramienta mostrado
en la Fig. 33 ”Shalala antes” que se encontraba entre 333,13 y 333,71 gramos, mucho mas lejano al valor objetivo lo que
representaba un sobrepeso en los platos. Para la hamburguesa Filadelfia se realiz6 el andlisis descrito anteriormente y se logré
concluir que la media de peso de la proteina también disminuyo significativamente al hacer uso de la herramienta paso de presentar
un peso promedio de 403,51 gramos a presentar 292,52 gramos y la desviacion estdndar también disminuyo pasando de presentar
3,69 gramos a presentar 0,85 gramos como se observa en el anexo 17, respecto a el intervalo de confianza de la media, el target
o valor objetivo para la Hamburguesa Filadelfia es de 291 gramos que aungue no se encuentra dentro del intervalo que presenta
un valor inferior de 292,23 y un valor superior de 292,81 aln se presenta un porcentaje de sobrepeso al tener en cuenta el intervalo
de confianza de los datos de los pesos sin hacer uso de la herramienta se puede concluir que existe una mejora considerable debido
a que el valor inferior se encontraba en 402,24 gramos y el valor superior se encontraba en 404.77 gramos, con el disefio y la
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aplicacion de la herramienta se logro controlar y disminuir en gran medida el alto sobrepeso que presentaban los platos
inicialmente.

Peso Shalala antes Peso Shalala después

Prueba de normalidad de Anderson-Darling Prueba de normalidad de Anderson-Darling
A-cuadrado 0,95 A-cuadrado 070
Valor p 0,015 Valor p 0,064
Media 33342 Media 234,69

Desv.Est. 085 Desv.Est. 082
Varilanza 073 Varianza 067

Asimewia 021423 Asimetria  -0297278
Curtosis 114848 Curtosis -0,904348
N 60 N 60
/ 1 Minimo 332,04 Minimo 293,04

Ter cuartil 332,71 Ter cuartil 294,10
Mediana 33344 Mediana 294,87

3er cuartil 334,18 3er cuartl 29530
Maxdmo 334,98 Maximo 295,97
Intervalo de confianza de 99% para la media
294,41 294,97
Intervalo de confianza de 99% para la mediana

294,38 29513

Intervalo de conflanza de 99% para la desviacion estandar
0,66 107

Intervalo de confianza de 99% parala media
20 2528 3336 v = 3331
Intervalo de confianza de 99% para la mediana

36 2044 2 2360
3} 33376

[ Intervalo de confianza de 99% para la desviacién estindar !

069 1n

Intervalos de confianza de 99%

" - |

0 3333 E T s
e e 2000 ass0 52

Fig. 33. Resumen gréfico de los pesos de la proteina de hamburguesa Shalala sin vs con la herramienta.

Para comprobar que el disefio de la herramienta es (til para estandarizar y disminuir el peso de la proteina y asi el de los platos
que presentaban sobrepeso y luego de comprobar que los datos siguen una distribucion normal se procedid a realizar un informe
de capacidad del proceso a través del software de Minitab con los 60 datos de cada plato obtenidos haciendo uso de la herramienta
como se explico anteriormente, en el informe de capacidad para la hamburguesa Shalala mostrado en la Fig. 34 se observa que
los datos de los pesos se encuentran dentro de los limites de especificacion y la mayor cantidad de datos se encuentra alrededor
de lamedia o target entre los limites de especificacion lo que indica que el proceso esta centrado y se puede comprobar observando
que el Cp y el Cpk son aproximadamente iguales, ademas de esto el Cpk, Ppk y Cpm son mayores que 1.33 es decir que cumple
con el valor minimo para un proceso capaz para la hamburguesa Filadelfia se observa que los datos de los pesos se encuentran
dentro de los limites de especificacién aunque algunos datos se encuentran por encima de la media o target lo que indica que el
proceso puede no estar centrado como se observa en el anexo 17 presenta datos con un pequefio nivel de sobrepeso y se puede
comprobar observando que el Cp y el Cpk no son aproximadamente iguales y puede existir un nuevo punto de mejora, ademas
de esto el Ppk es mayor que 1.33 pero el Cpk y Cpm son menores a este valor, es decir que ain no cumple con el valor minimo
para un proceso capaz pero esta cerca de él. Al analizar el rendimiento observado se puede ver que haciendo uso de la herramienta
para la hamburguesa Shalala tanto a corto como largo plazo se tiene y tendria un porcentaje de defectos de 0%, lo que significa
que el proceso cuenta con 0 defectos, esto para ambos platos. Si se analiza el rendimiento observado antes de hacer uso de la
herramienta se puede ver gque tanto a corto plazo como a largo plazo se tiene y tendra una porcentaje de defectos de 100% todos
sobre el limite superior, comprobando asi que el 100% de los platos presentaban sobrepeso y con eso uso de la herramienta esta
se controld asertivamente hasta lograr 0 defectos; para la hamburguesa Filadelfia haciendo uso de la herramienta el porcentaje de
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defectos fue de 0% y sin hacer uso de la misma fue de 100% sobre el limite superior, debido a que la totalidad de los platos
presentaban sobrepeso.

Informe de capacidad pesos Shalala antes Informe de capacidad pesos Shalala después
LEDbjetivd ES LEI Objetivo LES
Procesar datos [ Largo plazo Procesar datos ' 1| [—— Largo plazo
LEI 290 : — —— Corto plazo LEI 290 T H — -~ Corto plazo
Objetivo 295 ' ! ! Objetivo 295 )y { -
LES 300 ! | | Capacidad largo plazo LES 300 [} ' Capacidad largo plazo
Media de la muestra 333,42 N Pp 195 Media de la muestra 294,688 Ay i P 2,04
Nimero de muestra 60 N PPL 1693 Nimero de muestra 60 \ PPL 191
Desv.Est. (Largo plazo) 0,854827 oo PPU  -13,03 Desv.Est. (Largo plazo) 0,818991 ! PO PPU 2,16
Desv.Est. (Corto plazo) 0,945877 H | | Ppk  -13,03 Desv.Est. (Corto plazo) 0,698852 | Ppk 191
H H ' Cpm 004 Cpm 1,90
Capacidad corto plazo Capacidad corto plazo
Cp 1,76 Cp 2,38
CPL 1530 CPL 224
cPU 11,78 CPU 2,53
Cpk 1,78 M Cpk 2,24
t
d
H H H A AN H
294 300 306 312 318 324 330 336 2912 2928 2944 2960 2976 2992
Rendimiento Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto Esperado Largo Esperado Corto
Observado plazo plazo Observado plazo plazo
% < LEI 0,00 0,00 0,00 % < LEI 0,00 0,00 0,00
% > LES 100,00 100,00 100,00 % > LES 0,00 0,00 0,00
% Total 100,00 100,00 100,00 % Total 0,00 0,00 0,00

Fig. 34. Informe de capacidad de hamburguesa Shalala sin vs con la herramienta.

Teniendo en cuenta el resultado de los estudios de rendimiento FPY y RTY realizados a los pesos de las proteinas Ilevando a
cabo el proceso de preparacion original del cocinero del establecimiento, datos que fueron registrados y evaluados con los
indicadores FPY y RTY para poder medir el rendimiento del proceso de preparacion de las hamburguesas Shalala y Filadelfia,
estos estudios arrojaron que los productos mencionados tenian un rendimiento deficiente, generando un valor de 0% como
resultado, esto debido a que los gramajes a utilizar en el proceso de preparacién las carnes de las hamburguesas no estaban siendo
controlados, ocasionando asi un elevado gasto de materia prima. Posteriormente se aplicaron los indicadores FPY y RTY a los
datos recolectados usando la herramienta medidora en la preparacion de la hamburguesa se encontré que el rendimiento del
proceso aumento significativamente llegando hasta un 100%. Basandonos en este estudio y los demas realizados se puede observar
que el proceso de mejora realizado con la herramienta medidora tuvo una reaccidn positiva en la preparacion de estos dos platos.

VI. CONTROLAR

A.  Medicion de los impactos

Impacto Financiero

Consideraciones para la evaluacion financiera

El horizonte de evaluacion utilizado es de 12 meses, este fue definido considerando la baja inversion.

El porcentaje de inflacion aplicado en la evaluacidn es de 3% e.a y llevada a periodos mensuales de 0,25% e.m,
dado que, el banco de la republica proyecta para finales de 2021 y 2022 que la inflacion anual se situaria en el 3%
y el 2,8%, respectivamente [23].

La tasa de impuesto renta se proyecta en 35%, dada la modificacién de la ley 2155 de 2021.

El retorno al inversionista (WACC) se fijé con el criterio establecido por la empresa, el cual es el 10% e.a y llevado
a periodos mensuales de 0,8% e.m.

El ahorro generado con la herramienta se obtuvo de la diferencia entre los datos analizados sin la implementacion
de la herramienta y con la implementacion, siendo 79,9 g en promedio lo que se ahorra por cada proteina.
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e Lademanda se obtuvo de los datos historicos [Véase anexo 18].
e El precio por gramo de carne ahorrada fue suministrado por la empresa.

En la Fig 35. Se muestra la inversion realizada en la herramienta y el costo de mantenimiento mensual. Estos datos fueron
tomados de informacion brindada por la empresa

Herramienta %250 000 int]

Mantenimiento 2% S/mez

Fig. 35. Inversion de la herramienta

Evaluacion Financiera

El flujo de ingresos en este caso seria el ahorro dado en gramos de carne generado por la demanda de las hamburguesas Shalala
y Filadelfia, teniendo asi unos ingresos como se ilustra en la Fig 36. Con un respectivo aumento de la inflacién.

Ingresos S67915 $68082 S68250 S68419 S$68337 S6STST S68926 S69096 S69267 S69437 S69609  $69 780
Fig. 36. Flujo de ingresos

El flujo de egresos en la Fig 37. es el mantenimiento necesario para el correcto funcionamiento de la herramienta, siendo el
2% de la inversién mensual con un respectivo aumento de la inflacion. Adicionalmente, la herramienta presenta una vida Gtil de
5 afios, teniendo una depreciacion unitaria de $4 167 y un valor en libros en el periodo 12 de $200 000.

Costos $5 000 35012 35025 33037 35030 35062 35074 35087 $3 100 5112 83125 55137
Depreciacion 54167 54 167 34167 34167 34167 34167 54 167 54 167 54 167 54167 54167 54 167

Fig. 37. Flujo de egresos

A continuacién, en la Fig 38, se presenta el flujo de caja libre o por sus siglas FCL, teniendo en cuenta los ingresos, egresos,
depreciacion e inversion.
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Ingresos S67915 S68082 S68130 S68419 S68387 568737 568926 569096 569267 569437 569 609 S69 T80

Costos 53000 35012 33025 55037 33050 33062 35074 35087 35100 85112 55125 55137
Depreciacion 54 167 34 167 34 167 34167 34167 34167 34 167 34167 34167 54167 34 167 34167
Ttilidad Bruta S58 748 558003 550039 850215 850371 S50328 S50 685 S50 EB43 560000 560159 860317 560 476
Gastos Admon. Y Ventas S S 3 $ S S s $ g g g $
Ttilidad Operativa S58 748 558003 S50030 830215 850371 850328 S50 685 S50 B4 560000 560139 S60317 560 478
Impuestos 520562 S20616 S20671 S20725 S20780 S20835 S208%0 520045 521000 S21056 521111 521 167
TODI 538186 S38287 538388 538490 S38591 538603 838795 838898 539000 S39103 539206 539310
Gastos Depre Y Amorti 34 167 34 167 34 167 34 167 34 167 34 167 34 167 34 167 34 167 54 167 34 167 34 167
EBITDA 542333 542454 542335 S42636 S42738  S42860 S42962 543064 343167 343270 543373 543 476
Inversiones Depreciables $250 000

Inversiones Amortizables

Inversiones KITNO

Valor De Mercado $200 000
FCL -85250 000 542333 542454 542355 842636 S42 758 S42860 842062 843064 543167 543270 543373 5243 476

Fig. 38. Flujo de caja libre

En la Fig. 39, observamos que el proyecto presenta un VPN positivo, esto quiere decir que la inversion realizada en el proyecto,
renta a una tasa mayor al WACC, por lo cual la TIR se encuentra por encima del WACC, siendo esta inversion rentable.

VPN 42093015
TIR 16.46%
WACC 0.80%

Fig. 39. Resumen del VPN, TIR y WACC

Impacto Social

La aplicacién de la solucién propuesta involucra un impacto social positivo, pues al estandarizar el proceso de separacion de
carne que se maneja en la cocina del restaurante, las instrucciones quedan claras para todo el personal, haciendo que su trabajo
sea mucho mas practico y sin confusion alguna.

El impacto social seria enfocado al bienestar de los operarios al tener una herramienta que les facilita el trabajo, sin Tener que
preocuparse que en algin momento el producto no cumpla con lo que tanto el duefio como el cliente espera, el duefio espera no
perder dinero entregando producto con sobrepeso y el cliente espera que los productos que compren salgan en las mismas
dimensiones. Los operarios sentirdn bienestar al hacer su trabajo bien y sin tanto esfuerzo y los clientes tendran un producto
estandarizado y uniforme conforme a lo ofrecido por la empresa.

Impacto Ambiental

La solucién propuesta tiene un impacto ambiental positivo, pues el material utilizado para la herramienta medidora y
separadora de carne es acero inoxidable, un metal ambientalmente amigable. Lo que determina que un metal sea “verde” o mejor
dicho amigable con la naturaleza es su resistencia a la corrosion y en el caso especifico del acero inoxidable, incluso después de
afios puede restaurarse a su estado original e incluso ser reutilizado. EIl acero inoxidable contribuye a la conservacion de los
recursos naturales, por ejemplo, implica una menor explotacion minera gracias a su bajo indice de corrosion que facilita su
reciclado [22].

Por otro lado, al implementar la herramienta propuesta, se hace un mejor manejo de las cantidades de carne e incluso se logra
prevenir el desperdicio de esta, lo cual implica menos contaminacion gracias a que se evitan mas residuos.
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B. Estandarizacion de la solucion —POE'’S (plan de control)

Después de entregar al propietario del restaurante Shalala Risto bar la herramienta medidora y definir las hamburguesas
Shalala y Filadelfia como los objetivos principales a examinar, se realiz6 el grafico de datos individuales a los pesos de 60
muestras del primer plato sin utilizar la herramienta y 60 realizando el proceso de preparacion con la herramienta. Al realizar este
proceso y basandose en los pesos objetivo establecidos por el propietario, se encontrd que los datos tomados sin la herramienta
tenian una variacion no muy alta entre ellos pero se encontraban muy alejados del peso esperado, dando a entender que dichos
pesos estaban no sélo haciendo que el restaurante entregara mas producto a los clientes sino que en consecuencia se estaba
generando un gasto adicional a la produccion de las hamburguesas, generando asi un decrecimiento en las ganancias del
restaurante. En el estudio nombrado anteriormente se encontrd que los pesos tomados realizando el proceso de preparacién de las
hamburguesas implementando el uso de la herramienta medidora tienen una notable mejoria, no solamente los pesos arrojaban
una menor variabilidad, sino que también estos se encontraban completamente dentro de los limites de especificacion,
demostrando asi que la solucién propuesta por el grupo de trabajo no sélo corrige el problema presentado por el propietario
inicialmente sino que también gracias a su sencillo modo de implementacion en el proceso, tanto los empleados actuales del
restaurante como los posibles futuros empleados podran utilizarla sin tener que ser capacitados por un experto.

Pesos de la hamburguesa Shalala antes VS después de la mejora

ANTES DESPUES
T
340 i
5 et AN A0
3304 4
1
3 325 !
£ 320 |
8 315- |
:E 1
S 310 !
-]
£ 305 |
300+ : 300
F o 8 | +55L=298.18
295+ WIS [P St T | 7299469
290 ' 5 oj=291.19
1
1 13 25 37 49 61 73 8 97 109
Observation

Fig. 40. Pesos de la hamburguesa Shalala antes VS después de la mejora.

En cuanto a los tiempos, se encontrd una notable mejora en el proceso de preparacion de las hamburguesas Shalala y Filadelfia,
debido a que dicho proceso se redujo en el paso de pesar las carnes antes de ponerlas en el asador y se disminuyé el tiempo de
operacion del cocinero al implementar la herramienta disefiada, generando asi una reduccion en los tiempos de preparacion como
se puede observar en las Fig. 41 y 42. Los tiempos antes de la mejora tenian gran variabilidad y eran bastante elevados para los
estandares del propietario. Después de la mejora se pudo observar que en las hamburguesas Shalala y Filadelfia se generd no sélo
una disminucion en la variabilidad de los tiempos, sino que también se redujeron a la meta establecida. En la hamburguesa
Filadelfia se observa que los tiempos de preparacidn son un poco mas altos, esto debido a que cuenta con un proceso adicional a
la hamburguesa Shalala.
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Tiempos antes y después hamburguesa Shalala

10,0

9,5

9.0

Minutos

8,5

8.0

Variable
—— Tiempo antes shalala
— m - tiempo despues shalala

24 30 36 42 48 54 60

Datos

Fig. 41. Grafico de serie de tiempos de preparacion de la hamburguesa Shalala antes y después de la herramienta

Tiempo antes y después hamburguesa Filadelfia
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Fig. 42. Grafico de serie de tiempos de preparacion de la hamburguesa Filadelfia antes y después de la herramienta

Con el fin de analizar los indicadores de desempefio propuestos y verificar su cumplimiento al implementar la solucion
propuesta, se realizo la tabla que se muestra a continuacion, en la que se incluyen los resultados de cada indicador antes y después
de la aplicacion de la propuesta de mejora, con lo que es posible afirmar que esta corrigié los problemas de sobrepeso y tiempos
elevados que se habian detectado, pues los indicadores lograron alcanzar las metas propuestas.

TABLA X1.

RESULTADOS FINALES DE INDICADORES DE DESEMPENO

Variable

Indicador

Antes de la herramienta medidora

Después de la herramienta medidora

Peso de los platos de
comida

Porcentaje de variacion del
peso de los platos = (Peso
del plato real - Peso del
plato ideal) / (peso ideal del
plato) * 100

Hamburguesa Shalala: 4,709%
Hamburguesa Filadelfia: 38,108%

Hamburguesa Shalala: 0%
Hamburguesa Filadelfia: 0,4%

Tiempo de preparacion de
platos

Promedio de tiempos de
preparacion empleados por
plato.

Hamburguesa Shalala: 08:44 minutos
Hamburguesa Filadelfia: 10:09 minutos

Hamburguesa Shalala: 08:19 minutos
Hamburguesa Filadelfia: 8:41 minutos
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Materia prima
desperdiciada

Materia prima
desperdiciada = Peso real
del plato - Peso ideal del
plato

Hamburguesa Shalala: 13,89 gramos
Hamburguesa Filadelfia: 111,07 gramos

Hamburguesa Shalala: -0,23 gramos
Hamburguesa Filadelfia:1,05 gramos

Sigma esperado para
obtener nivel 66
(Desviacion estandar)

Sigma esperado = (LSE —
LIE) /12

Hamburguesa Shalala: 2,99 gramos
Hamburguesa Filadelfia: 4,69 gramos

Hamburguesa Shalala: 0,82 gramos
Hamburguesa Filadelfia: 0,85 gramos

Nivel sigma del proceso

Nivel Sigma = Z=min (Zi,
ZS) donde

Zs=(ES-p) lo y Zi=(u-ES)
lo

Hamburguesa Shalala: Oc
Hamburguesa Filadelfia: Oc

Hamburguesa Shalala: 6
Hamburguesa Filadelfia: 6

Cumplimiento de
especificaciones

Porcentaje del peso y del
tiempo que cumple con las
especificaciones
establecidas P (LIE < x <
LSE)

Hamburguesa Shalala: 0%
Hamburguesa Filadelfia: 0 %

Hamburguesa Shalala: 100%
Hamburguesa Filadelfia: 99%

Capacidad del proceso

Cp (LSE - LIE) / 667
Cpi = (X- LIE) / 36

Cps = (LSE — X) /36 Min
Cpi; Cps=Cpk

Hamburguesa Shalala: < 1 Inadecuado
Hamburguesa Filadelfia: < 1 Inadecuado

Hamburguesa Shalala: 2,24 > 1
Hamburguesa Filadelfia: 1,22 > 1

Rolled-throughput yield
(RTY)

Mide el rendimiento del
proceso.

RTY =FYP1 x FYP2x ...
FYPX

FYP = FPY = (unidades
totales - unidades
defectuosas) /unidades
totales

RTY pesos = 0%
RTY tiempos = Shalala y Filadelfia, = 0%

RTY pesos = 100% > 50%
RTY tiempos = 100% > 50%

Para poder garantizar que el proceso tenga una adecuada estandarizacion, se realizaron instructivos ilustrados con poco texto
que serén instalados en las paredes de la cocina del restaurante, con el fin de poder explicar de manera sencillay concisa el manejo
adecuado de la herramienta medidora disefiada por el equipo de trabajo, generando asi una disminucién en los tiempos de
capacitacién de los nuevos empleados gracias a que con el instructivo ilustrado, dichos empleados podran entender de manera
facil y rapida el manejo de la herramienta y asi no caeran nuevamente en el problema de los sobrepesos de las carnes, logrando

crear una estandarizacién adecuada del proceso de produccion y de esa manera tener un producto adecuado para sus clientes.

En la Fig. 43 se ilustra el instructivo disefiado por el grupo del proyecto.
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MODO DE USO DE LA
HERRAMIENTA MEDIDORA
DE CARNE

Graduar las perillas entre
130 y 200 gramos segun la
proteina del plato
correspondiente a preparar.

Introducir la carne en la
base de la herramienta.

Fig. 43. Instructivo del manejo de la herramienta medidora de carne.
C. Conclusiones

Haciendo un analisis de los objetivos planteados en el proyecto, se pudo concluir que estos se lograron cumplir
satisfactoriamente, pues se lograron disefiar condiciones de proceso para la preparacién de los platos estrella del restaurante, los
cuales incluyen una herramienta medidora de carne, instructivos y fichas técnicas que arrojaron como resultado la estandarizacion
del proceso que se llevaba a cabo en la cocina del restaurante Shalala. Gracias a la solucién propuesta en el proyecto fue posible
solucionar el problema planteado por el propietario del restaurante al disminuir la variacion del gramaje de la proteina de los
platos de comida, asi como los tiempos de preparacion de estos, utilizando herramientas seis sigma y estadisticas. Ademas, fue
posible cumplir las especificaciones de los grupos de interés involucrados en el proyecto.

Antes de realizar el andlisis de pesos de los platos de comida ofrecidos en el restaurante, se desconocia totalmente la alta
variabilidad y sobrepeso que estos presentaban, incluso se creia que algunos contaban con un peso menor, otros con uno mayor
y que otros estaban en el punto perfecto, cuando en realidad el 100% de los platos presentaron un peso mayor al adecuado. Gracias
a este proyecto fue posible evidenciar que en las empresas pertenecientes al sector gastrondémico, especialmente aquellos
restaurantes pequefios, como en este caso Shalala, no se tiene un proceso de preparacion de platos de comida estandarizado y
estable a través del tiempo que permite contabilizar, visualizar y analizar datos de interés que no se pueden percibir a simple vista,
por el contrario, se aplica una metodologia empirica y artesanal en donde todo el conocimiento de una “receta” la lleva el cocinero,
quien percibe la cocina como un arte y no como un proceso que puede mejorar, por lo que no se interesa en el gramaje, cantidad
0 porcidn de los ingredientes sino exclusivamente en el sabor de un plato.

Pagina 54 | 60



Como ingenieros industriales detectamos que el sector gastrondmico, especialmente el que abarca restaurantes nuevos y
pequefios tiene un ambito grande de estudio, debido a que si bien tanto el sabor como la apariencia de un plato son factores
importantes, un restaurante no debe depender de una “receta secreta” que tenga el cocinero, por el contrario, en cualquier parte
del mundo y cualquier persona que se contrate en el area de cocina, debe poder preparar los platos del restaurante de la misma
forma y sabor.

Con la aplicacion de la herramienta medidora se logro evidenciar a través de un analisis de capacidad, que el peso de los platos
se estabilizo satisfactoriamente y que resulta importante innovar en los procesos de gastronomia haciendo uso de herramientas
novedosas y precisas que permitan aparte de lograr un estandar en la preparacién de los platos, agilizar y disminuir el tiempo de
preparacién de estos. Aunque la herramienta medidora presentada en el proyecto es sencilla y asequible, logré disminuir el
sobrepeso del 100% de las hamburguesas Shalala y Filadelfia, ambos platos escogidos por el propietario como los indicados para
aplicar la solucion propuesta. Cabe resaltar que esta herramienta puede ser aplicada en cualquier tipo de restaurante que prepare
platos similares a los que ofrece Shalala y es posible llegar a aumentar la productividad del establecimiento disminuyendo los
costos asociados a la materia prima excesiva en platos que presentan un sobrepeso mayor al 10%.

Teniendo en cuenta los datos arrojados por el estudio de rendimiento del proceso RTY actual, se puede evidenciar que la
herramienta medidora disefiada por el equipo de trabajo generé mejoras notables en el proceso de separacion de las carnes, esto
debido a que los pesos tomados antes de la mejora tenian un 0% de probabilidad de Ilegar al final del proceso sin fallas o errores.
Al analizar los pesos tomados después de la mejora y teniendo en cuenta los limites de peso de las carnes, se encontro que hay un
100% de probabilidad de culminar el proceso sin fallas.

En cuanto al aprendizaje adquirido por parte de los integrantes del grupo, gracias al proyecto se lograron aplicar conocimientos
y conceptos aprendidos a lo largo de la carrera, desarrollando las herramientas necesarias con el fin de dar solucion a un problema
planteado por una empresa, acercando al equipo un poco mas a la vida laboral. Por otro lado, lograr trabajar en equipo fue un
gran reto, esto debido a que los integrantes del grupo no se conaocian entre si y cada uno contaba con un caracter y habilidades
diferentes, las cuales fue necesario identificar para poder trabajar de la mejor forma. Lo anterior pone en evidencia que, en el
ambito laboral, no siempre sera posible seleccionar los equipos de trabajo, por lo que tener la capacidad de adaptarse socialmente
a cualquier entorno profesional, hace parte de ser un buen ingeniero.

D. Recomendaciones

Se debe tener en cuenta que este estudio debe mantenerse estable a través del tiempo y por ende se recomienda hacerlo cada
6 meses para comprobar que la herramienta medidora sigue siendo Util para controlar el peso de la proteina de los platos. Ademas
de esto, teniendo en cuenta la meta y los intervalos de confianza, se detectdé que adn existe algo de variacidén que, aunque es
minima comparéandola con el escenario inicial, se puede continuar mejorando la herramienta hasta que el valor de la meta esté
contenido en el intervalo de confianza.

Ademas, los instructivos y fichas técnicas realizadas por el equipo de trabajo deben ser actualizadas y ser soportadas por una
fecha de actualizacidn, si los procesos, tareas o actividades descritas en estos cambian se deben actualizar los soportes con el fin
de que cada empleado o persona que tenga acceso a ellas pueda seguir paso a paso las instrucciones y actividades relacionadas y
logre satisfactoriamente cumplir con el objetivo de estos y que la informacion presentada en ellos pueda ser veridica, actualizada
y fidedigna en todo momento para asi garantizar un estandar a través del tiempo en los procesos de la cocina de Shalala.

Por ultimo, se recomienda evaluar la posibilidad de disefiar un puesto de trabajo para el cocinero que vaya de la mano con la

implementacién de la herramienta medidora, para poder controlar aun mas la manera en que se maneja la preparacion de platos
de comida en el restaurante.
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VII. GLOSARIO
Estabilidad: Que se mantiene sin peligro de cambiar y conserva un equilibrio a lo largo del tiempo.
Variacion: Hacer que una cosa sea diferente en algo de lo que antes era. Accién y efecto de cambiar.
Variabilidad: Cualidad de ser variable o cambiar. [7]
Distribucién: Funcion que representa las probabilidades que definen una variable o un fenémeno aleatorios. [8]
Manufactura: Obra hecha a mano o con auxilio de maquina. [17]
Inconsistencia: Falta de consistencia. [18]

Empirico: Perteneciente o relativo a la experiencia. [19]
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IX.

ANEXOS

TABLA XII.

TABLA DE ANEXOS

No. . Nombre Desarrollo Tipo de Archivo
Anexé

Anexo #1. PD1 2021-110 Shalala de calidad. Historial de .

! ventas del restaurante Shalala. Propio Excel
Anexo #2. PD1 2021-110 Shalala de calidad. Costos y Restaurante Shalala y

2 L - Excel
utilidades platos estrella Shalala. propio

3 Anexp #3. PD1 2021-110 Shalala de calidad. Grupos de Propio Word
interés.
Anexo #4. PD1 2021-110 Shalala de calidad. Aporte del .

4 propietario de Shalala. Propio Word

5 Anexo #5. PD1 2021-110 Shalala de calidad. Encuestas. Propio Excel

6 Anexo #6. PD1 2021-110 Shalala de calidad. Hoja de Pronio Word
trabajo de situacion actual DMAIC. P

7 Anexo #7. PD1 2021-110 Shalala de calidad. Diagramas Pronio Dibuios de Goodle
de flujo de cada plato del restaurante Shalala. P ! 9
Anexo #8. PD1 2021-110 Shalala de calidad. Formato plan .

8 - Propio Excel
para recoleccion de datos.

9 Anexo #9. PD1 2021-110 Shalala de calidad. Balanza Universidad Pdf
corta aires. javeriana Cali
Anexo #10. PD1 2021-110 Shalala de calidad. Patrones de

10 los platos estrella y pruebas de linealidad y estabilidad de Propio Excel
la balanza.
Anexo #11. PD1 2021-110 Shalala de calidad. Patrones de

11 ingredientes y pruebas de linealidad y estabilidad de la Propio Excel
balanza.
Anexo #12. PD1 2021-110 Shalala de calidad. Situacion .

12 > Propio Excel
actual y regresion del restaurante Shalala.
Anexo #13. PD1 2021-110 Shalala de calidad. Registro de | Restaurante Shalala y

13 o L - Excel
costos y utilidades con sus respectivos indicadores. propio

14 Anexo #14. PD1 2021-110 Shalala de calidad. Lluvia de Propio Word
ideas.
Anexo #15. PD1 2021-110 Shalala de calidad. Matriz .

15 Propio Excel

AHP.
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Anexo #16. PD1 2021-110 Shalala de calidad. Project

16 PdT. Propio Project
Anexo #17. PD1 2021 -110 Shalala de calidad.

17 Indicadores FPY y RTY Hamburguesas Shalala y Propio Excel
Filadelfia.

18 Anexo_#ls. PD2 2021_—110 Shalala de calidad. Evaluacion Propio Excel
financiera de Shalala risto bar

19 Anexo #19. PD2 2021-110 Shalala de calidad. Nivel Profesora Luz Elena pdf

sigma.
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