ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO

FACULTAD DE MECANICA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

“OPTIMIZACION DEL SISTEMA DE PRODUCCION A TRAVES
DE LA APLICACION DE INGENIERIA DE METODOSEN EL
RESTAURANTE SAN VALENTIN EN LA CIUDAD DE
RIOBAMBA.”

Trabajo deIntegracion Curricular
Tipo: Proyecto Técnico

Presentado para optar al grado académico de:
INGENIERO INDUSTRIAL

AUTOR;:
EDWIN ANDRES AREVALO LOOR

Riobamba - Ecuador
2023



ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO

FACULTAD DE MECANICA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

“OPTIMIZACION DEL SISTEMA DE PRODUCCION A TRAVES
DE LA APLICACION DE INGENIERIA DE METODOSEN EL
RESTAURANTE SAN VALENTIN EN LA CIUDAD DE
RIOBAMBA.”

Trabajo deIntegracion Curricular
Tipo: Proyecto Técnico

Presentado para optar al grado académico de:
INGENIERO INDUSTRIAL

AUTOR: EDWIN ANDRES AREVALO LOOR
DIRECTOR: Ing. RAUL GREGORIO MARTINEZ PEREZ Mgs.

Riobamba - Ecuador
2023



©2023, Edwin Andrés Arévalo L oor

Se autoriza la reproduccion total o parcial, con fines académicos, por cualquier medio o

procedimiento, incluyendo lacita bibliogréficadel documento, siemprey cuando se reconozca el
Derecho de Autor.



Yo, EDWIN ANDRES AREVALO LOOR declaro que € presente Trabajo de Integracion
Curricular es de mi autoriay los resultados de este son auténticos. Los textos en e documento

gue provienen de otras fuentes estan debidamente citados y referenciados.
Como autor asumo la responsabilidad legal y académica de los contenidos de este Trabajo de
Integracién Curricular; EI patrimonio intelectual pertenece ala Escuela Superior Politécnica de

Chimborazo.

Riobamba, 28 de noyiembre del

Edwitrf Andrés Arévalo L oor
172423196-2



ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
FACULTAD DE MECANICA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

El Tribunal del Trabgo de Integracion Curricular certifica que. El Trabajo de Integracion
Curricular: Tipo: Proyecto Técnico, “OPTIMIZACION DEL SISTEMA DE PRODUCCION
A TRAVES DE LA APLICACION DE INGENIERIA DE METODOS EN EL
RESTAURANTE SAN VALENTIN EN LA CIUDAD DE RIOBAMBA.”, redizado por €
sefior. EDWIN ANDRES AREVALO LOOR, ha sido minuciosamente revisado por los
Miembros del Trabajo de Integracion Curricular, d mismo que cumple con los requisitos

cientificos, técnicos, legales, en tal virtud € Tribunal Autoriza su presentacion.

FECHA
Ing. Marco Homero Almendariz Puente, Mgs. : 2023-11-28
PRESIDENTE DEL TRIBUNAL

(

Ing. Rall Gregorio Martinez Pérez, Mgs. : - 2023-11-28
DIRECTOR DE TRABAJO DE -
INTEGRACION CURRICULAR

2023-11-28

Ing. Angel Geovanny Guamén Lozano, Mgs.
ASESOR DE TRABAJO DE
INTEGRACION CURRICULAR



DEDICATORIA

A mi madre, pilar de fortaleza y fuente inagotable de motivacion e inspiracion en mi vida. Tu
resilienciay amor me han ensefiado el verdadero significado de la perseveranciay la dedicacion.
Gracias por ser mi guiay mi apoyo constante. Y a mi querida hija, la luz de mis dias 'y mi
adoracion eterna. Eres larazon por la que aspiro a ser mejor cadadia, y en tus 0jos veo un futuro
Ileno de posibilidades. Esta tesis es también un legado parati, un testimonio de lo que € amor y
el trabajo duro pueden lograr. A ambas, les dedico este trabajo como un humilde tributo atodo |o
gue han hecho y siguen haciendo por mi. Con todo mi amor y gratitud.

AndrésArévalo



AGRADECIMIENTO

Primero y ante todo, quiero expresar mi mas profundo agradecimiento a mi madre, quien hasido
mi faro en la oscuridad y mi constante fuente de apoyo. Tu amor y tu fortaleza han sido € pilar
gue me ha permitido alcanzar este significativo hito en mi vida. Gracias por creer en mi incluso
cuando yo no lo hacia, y por ser e viento constante bajo mis aas. También quisiera extender mi
sincera gratitud aguellos docentes cuya dedicacion y excelencia en la ensefianza han sido
fundamentales en mi formacién académica. Su habilidad para transmitir conocimientos y
fomentar un ambiente de aprendizaje estimulante ha degjado una huellaindel eble en mi trayectoria
profesiona y persona. Gracias por su orientacion, pacienciay por inspirarme a ser megjor cada

dia

AndrésArévalo

Vi



iNDICE DE CONTENIDO

INDICE DE TABLAS.....ooooetetceeeeeeete et tssas st ssn st ssas s anast st sensssassssssnsssansnsasnsesanes XI
INDICE DE ILUSTRACIONES.......coiiiiiiieetseeiseeeteerstssestssesesessssssenssesssessenssssssssasnsnsnens X1
INDICE DE ANEXOS......ooiieieteieeeeieseseesesestestssessesssssssesasssssssssssssssssssssssasssssssessassssssssenss XIV
RESUMEN ..ottt ieetesesestesee et s s sssssssssssssessssss e sssassssassasssssssassssnssssssnsassssssssssesans XV
SUMMOARY oottt tes st ses s s st s e s s s s s st n e s s ssena st as et ansesenesnsnsaneansanen XVI
INTRODUGCCION ..ottt eses st s s ss st s s sn e ssase st ensstssestasensssanestasnsasanes 1

CAPITULO

1. DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA .....oouiceeeeeecteee e 2
11 Planteamiento del ProblemM@...........ooeiiiiieieree s 2
1.2. B8 [0E A)  o7= ot o USRS 2
13. (O] 0Tz 1Yo USRS 3
13.1 (0] o] 1AV 0 X (< = = | 3
1.3.2. ODjELIVOS EPECITICOS. ... vttt bbb 3

CAPITULO I

2. MARCO TEORICO........ooceeieeeeecteeeeteeeeiseesteesesasssassesssssssassesae s sessssanansanenens 5
2.1. [ = s (o Tt U= o) o S 5
2.2. Y oo I R L = 1= o o 8
2.2.1. INgENieria de MEOUODS ..........ccivieiieieee et ettt enne s 8
N I Y01 1= 00 o (< (=TSSR 8
Y2 N T {1 o o o S 8
2.22. Diagrama 08 PrOCESDS .......cceerueeueeieeeeeieeerseeseeseeeseeesseesseeseeesseeseenseenseanseeneesneenns 10
W S 1100 [0SR 10
2.2.2.2. Diagramade proceso por tipo de material........cccoceeveeiieeiiesie s 10
2.2.3. ANAlISISAEIOS PrOCESDS ......vicveiie ettt et e saeesreenrs 11
2231 El analiSiSE0SPrOCESOS ......ooviverreeierieriesieeeesiessesseeseessessesseeseessessesseessessessessennsens 12
2.24. OptimiZandO [0S PrOCESDS ........ceveiirieriieresie sttt 12
2.25. Analisis de tiempoS Y MOVIMIENTOS. ......c.oreiriririeieesie e 13
2251, EStUdiO EIOSTEMPOS.......ocoiieiecie ettt ettt ae e e 14
2252, TOMAAEHEMPOS. . .cciiitieiiee ettt et e e et e et e st e sreesae e saeesteesaeesaeesteesbeesseesteesseens 14

Vii



2.2.6.
2.2.17.
2.28.

2.281.
2.28.2.
2.2.8.3.
2.2.84.
2.2.85.

DIF=To | = (a0T=Ro (N f= olo] § 4 o [0 NP 15

Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG.........coccereeererrerienieeeesseseeseeesessesaeensenses 15
Produccion de platos en restaurantes de alta CoCina..........cccveverereneereeneseeieeneens 16
[ 0o 0 To: o1 o o S RSTSRPS 16
Planificacion de 1a COCINA..........ccviieieie et 16
Distribucion de equipamiento POr ZONAS.........c.cccueevuereeieeseesee e seeseeseesreeseeeseeens 16
BUENAS PraCliCaS .....ueiiuieiiee ettt ettt st s re e s esae e steesre e teesteesreens 17
Manipulacion de alimENTOS ........cceeieeeieeiece et st esreesreens 18

CAPITULO I

3.
3.1
3.2.
3.3.
3.4.
3.5.
3.6.
3.7.
3.7.1.
3.7.2.
3.7.3.
3.74.

MARCO METODOLOGICO ......ouiiieeieeceeieeeeereteeeseesessssessssssssssessesessssssassssns 19
ENTOQUE ...t esaeenaeens 19
PartiCIPANTES ..o 19
L = -SSR 19
Técnicaseinstrumentosde iNVESLIgacCion .........cccvecveveeveece e 20
FOrmato de BNCUESIA .......ooieeieee e e 20
HOja de ODSEN VACIONES........oviierieeiete ettt 21
Presentacion de 1a organiZacion ............ccccoeerereieeenesese e 21
1YL o) o TSRS 23
LY 41 Lo o PRSPPI 23
0o o S 24
[0 To1 7= Yo o o SR SRSPR 24

CAPITULO IV

41.
4.2.
4.3.
4.3.1.
4.3.2.
4.3.3.
4.34.
4.35.
4.3.6.

RESULTADOS..... ettt sttt st st e sab e smbe e saneesnreeaas 25
Analisisde productos mas demandados. ..........ccceeveeereereneseerene e 25
Distribucion del area detrabajo.........coeveirirereieinree e 27
Evaluacion de situacion actual ... 28
Evaluacion de situacion actual a “Spaguetti Carbonara’....................ccccccouvenne.. 28
Evaluacion de situacion actual a “Chili Cheese” .....................ccooovrvviinviiivennnnn. 31
Evaluacion de situacion actual a “6 Alitas Cocteleras” ...................cccocveenvnnnnn.. 32
Evaluacion de situacion actual a “6 Alitas” .....................ccccooveiiiiiiiiiiciiennene 33
Evaluacion de situacion actual a “Papas Fritas” ..................cccccocvvviivivinincinnnninnn. 34
Evaluacion de situacion actual a hamburguesa “Valentin” ................c.c.cccoc...... 35

viii



4317.
4.38.
4.39.
4.3.10.
4.4,
441,
4.4.2.
443,
4.4.4,
445,
4.46.
4.47.
448,
45.
451,
452

452.1.
4522
4.5.2.3.
4524,

45.3.

453.1.
453.2.
4.5.3.3.
4.5.34.

454,
455.
4.5.6.
45.7.
4.58.
4.5.9.
4.5.10.
4511
4512
4.5.13.
4.5.14.

Evaluacion de situacion actual a “Ribeye”.................cc.cccocoivioiiiiiniiiiieiiiienienn, 35
Evaluacion de situacion actual a “Burrito TexMex” .............cccovvievoiiniianccennnn. 36
Evaluacion de situacion actual a “Atravesado con Carnitas” .............................. 38
Evaluacion a “Burrito con CArRitas” ................cccoocoeiiiieeiniiee e 38
Andlisisgeneral dela Situacion actual ...........coeeeeerinirieieeienese e 39
SpagUELLE ValENTIN ...t 39
(@1 T @ = =S TSRS 39
Alitas Coctelerasy 6 AlItaS........ccccceeiiieeiiier e 39
PAPAS FIITAS ...ttt 40
Hamburguesa “Valentin .................ccccocoiiiiiiiiii it 40
] o=, SRS 40
Burrito TexXMex y burrito Con Carnitas..........cccevceeiieevieesiee e e e e e seeesneee s 40
ALravesado CON CANMITAS ......c.eeveririeeeere st nr e enens 40
Realizacion de propuesta de MEOraS........cccuerereerererierieeee e 41
Meorasen lainocuidad dela cocina del restaurante...........cccceeevereeveneneseennns 41
Medidas de higiene del entorno detrabajo ..........ccceceeveeieeveececce e 41
INSEAIACIONES ... 41
BOUQUIN ...ttt 41
Protocolo en Casd e IESI0NES .........oeeiiiriiiiieeee e 41
(0T} {0 10 P PP PRRPPRPRPRIN 41
Medidas de higiene PersONaAl .........coveviveiiiiiieeie et sre s 42
LU T USRS 42
[0 YA Lo o= o T 01 42
LaVvado e MANOS........ccueiuerieiieiesiesieeee sttt ettt b ettt sbe e e e 42
USO de telfON0S CEIUIAIES........cucveiiiiiieieee s 43
Cumplimiento previo ala elaboracion de platos...........cccoveeeececcieccie i, 43
Propuesta de mejora para “Spaguetti Carbonara’ .................c.ccccooeevcienincinnnnnnn. 44
Propuesta de mejora para “Chili Cheese” .................cccccocoooviriiiiiiiiiiiiiieiieeneens 49
Propuesta de mejora para “6 Alitas Cocteleras” .................ccoccoovceiiicienincinnnnnn. 51
Propuesta de mejora para “6 ALLAS” ................cccooveeeiiiiiiiiniiii e 53
Propuesta de mejora para “Papas Fritas” .................ccccoccouviiiiiiiiiiiiesnieeiieennenns 55
Propuesta de mejora para Hamburguesa “Valentin™.................c.cccovvvenincinnnnnnn. 56
Propuesta de mejora para “Ribeye” .................c.ccccooviiiiiiiiiiiiiiieeiee e 58
Propuesta de mejora para “Burrito TexMex” ...............ccoceeveoiiiicieiinciiieenceeeenee 59
Propuesta de mejora para “Atravesado con Carnitas”..................cccecveevevcunnnnnn. 61
Propuesta de mejora para “Burrito con Carnitas” .................ccccoooveeiicieeincieennnnn. 62

iX



4.6. IMplementacion dEMEOrES.........ccceeiiieiieieeie e s e e e sreens 64

4.6.1. Capacitaciones para €l personal del restaurante San Valentin en inocuidad........ 64
4.6.1.1. Programa de CapaCitaCion ..........ccoceeeeeererereeiesesieseeeessesseeseeeeseesseeseessessessesneenes 64
4.6.2. Capacitacion en nuevos procesos de elaboracion de platos..........cccveevevervseeeennn. 66
4.6.2.1. Programa de capacitaCion €N PrOCESDS.........coerereeerreruersereeresessessesseessessesseneesessens 66
4.7. Evaluacion alaimplementacion...........cccoceeeviceiie s 67
4.7.1. Calculo de ahorro StiMAadO........cceieeieiereceee e 68
CAPITULOV

5. CONCLUSIONESY RECOMENDACIONES........ccoooiirinieieneresee e 70
5.1 (O] o [o: [UE= [o] 1= 3RS 70
5.2. RECOMENUACIONES ...ttt e st e saeesaeeseeeneeens 71
BIBLIOGRAFIA

ANEXOS



INDICE DE TABLAS

Tabla 2-1:
Tabla 2-2:
Tabla 2-3:
Tabla 2-4:
Tabla 3-1:
Tabla 3-2:
Tabla 4-1:
Tabla 4-2:
Tabla 4-3:
Tabla 4-4:
Tabla 4-5:
Tabla 4-6:
Tabla 4-7:
Tabla 4-8:
Tabla 4-9:

Tabla 4-10:
Tabla4-11:
Tabla 4-12:
Tabla 4-13:
Tabla 4-14:
Tabla 4-15:
Tabla 4-16:
Tabla 4-17:
Tabla 4-18:
Tabla 4-19:
Tabla 4-20:
Tabla 4-21:
Tabla 4-22:
Tabla 4-23:
Tabla 4-24.
Tabla 4-25:
Tabla 4-26:

Simbolos del diagrama de PrOCESDS. ..........coverereeerierierierieese s 10
Tipo de personay MELETAl .........ccooiiiririeeresee et 11
Diagramade PrOCESD ........ceieeiteesieeite et eteesteeteste st e s e st e e e steesbe e te e reebeenneenee e 11
Distribucién de equipamiento POr ZONES .........c.ccueveeieeieesieeseene e sre e eee e 17
Proceso derecoleccion y analiSisde datos .........ccecveeeeeeceecie e 20
Hoja de observaciones para restaurante “San Valentin”..........cccooeevrveriiiniiennnnen 21
Porcentaje de unidades vendidas respecto al total ...........ccocevevenieieneniiieen, 25
Diagrama de proceso para “Spaguetti Carbonara”.........cccoocceeevviieriniinnnsniees s 28
Tabla de resumen de resultados para “Spaguetti Carbonara” ...........cccoccevvvereenne 31
Tabla de resumen de resultados para “Chili Cheese” .........coceevrveiirieriesiennenns 32
Tabla de resumen de resultados para “6 Alitas Cocteleras”........cccovveeveeeneennnnnn. 33
Tabla de resumen de resultados para “6 Alitas™ ........cccoceeriereenieeseeieeseee e 33
Tabla de resumen de resultados para “Papas Fritas™ .......cccccccevvcieiiiienniniieen s, 34
Tabla de resumen de resultados para Hamburguesa “Valentin” ...........c.cccceeneeee. 35
Tabla de resumen de resultados para “Ribeye” .........ccovevieniinieniieciiniececee 36
Tabla de resumen de resultados para “Burrito TeXMeX™ .......cccevveeereeereeenennnnnnn 37
Tabla de resumen de resultados para “Atravesado con Carnitas” ........c..cceeeennee. 38
Tabla de resumen de resultados para “Burrito con Carnitas” ..........cceeeevcvveesrinnn. 38
Descripcion y normas paralas diferentes prendas..........ccoeceveecee e vecceesee e, 42
Diagrama propuesto para “Spaguetti Carbonara” ..........cccooereereenreenennieenennenns 45
Tabla de resumen propuesto para “Spaguetti Carbonara”..........ccceeveeeevvvenennnnnnnn 48
Tabla de resumen propuesto para “Chili Cheese”.........ccccvvveviiicieiinieen e 50
Tabla de resumen propuesto para “6 Alitas Cocteleras”........cccoeveerierneeeseennnnn. 52
Tabla de resumen propuesto para “6 Alitas” .......c.ccoveerreerrierennrnsrees e 54
Tabla de resumen propuesto para “Papas Fritas”........ccccevvvneeniniinninieniecnens 55
Tabla de resumen propuesto para Hamburguesa “Valentin® ..........ccccoceevrienrnenne 57
Tabla de resumen propuesto para “RIDEYE”........ccverriiieieiiienniniieessieeessiee e 58
Tabla de resumen propuesto para “Burrito TeXMeX” .....ccocvvveviceeeiiieeesneneessnens 60
Tabla de resumen propuesto para “Atravesado con Carnitas” .........ccceceeercueernenns 61
Tabla de resumen propuesto para “Burrito con Carnitas”........c.ccceeveeeeieeereeennnnn. 63
ComparaCion de tiEMPOS.........curriririeieirese et 68
Ahorro estimado en délares ($) por plato, unidades vendidas a mesy a afio.....68

Xi



INDICE DE ILUSTRACIONES

llustracién 2-1:
llustracién 3-1:
llustracion 3-2:
[lustracién 3-3:
llustracién 3-4:
llustracion 3-5:
llustracion 4-1:
[lustracion 4-2:
[lustracién 4-3:
llustracién 4-4:
[lustracién 4-5:

[lustracion 4-6:

[lustracion 4-7:

[lustracion 4-8:

[lustracion 4-9:

[lustracion 4-10:
[lustracion 4-11:

llustracion 4-12:
[lustracion 4-13:
[lustracion 4-14:
[lustracién 4-15:
[lustracién 4-16:
[lustracién 4-17:

[lustracion 4-18:
[lustracién 4-19:
[lustracién 4-20:
llustracién 4-21.:
[lustracion 4-22:

Diagrama de reCOIIAO .......cveiverierieeeeieesiesieee et 15
FOrmMato dE ENCUESIA ..........eeieeeriee et siee e se e see et srae e nneas 20
San Vaentin - Riobamba..........cccooieieiiiiie e 21
Ingresos brutos por tipo de Producto............cceceieeieeceecee e 23
L0Ogo San Valentin.......ccccoeiiie ettt e e 24
Ubicacion San Valentin. ..o 24
Diagrama de Pareto para cantidades vendidas por plato ..........cccceeeeienienens 26
Distribucion del areade trabajo cocina San Vaentin..........cccocveeeveeceenen, 27
Diagrama de recorrido actual “Spaguetti Carbonara” .........cccccoovvervrnrernennn 30

Guia parael lavado de manos seguin la OM S para restauracion colectiva....43
Diagrama de recorrido propuesto “Spaguetti Carbonara™ ............cccceeeruennens 47
Comparacion de tiempos procesos actual y propuesto “Spaguetti

(O 4 o0 1 F: AU U URPR PR 48

Comparacion de distancias procesos actual y propuesto “Spaguetti

L4 o) 4 =1 SR 49
Comparacion de tiempos procesos actual y propuesto “Chili Cheese” ........ 50
Comparacion de distancias procesos actual y propuesto “Chili Cheese” .....51
Comparacion de tiempos “6 Alitas Cocteleras” ......cccvvveveriieeeiiiieensninennnnns 52

Comparacion de distancias procesos actual y propuesto “6 Alitas

COCLRIETAS™ ...iiiteeetee ettt ettt ettt s b et e e b e e e sae e e sbe e e sneeeeaee s 53
Comparacion de tiempos actual y propuesto “6 Alitas” .........cccooerveerverennne 54
Comparacion de distancias procesos actual y propuesto “6 Alitas™ ............. 54
Comparacion de tiempos procesos actual y propuesto “Papas Fritas” ......... 55
Comparacion de distancias procesos actual y propuesto “Papas Fritas” ......56
Comparacion de tiempos Hamburguesa “Valentin”...........cccoveeeieeiienenenn. 57

Comparacion de distancias procesos actua y propuesto Hamburguesa

BV 1 15311333 PSPPSR PTPPRN 57
Comparacion de tiempos procesos actua y propuesto “Ribeye” ................. 59
Comparacion de distancias actual y propuesto “Ribeye” ..........ccoeveeeereneene 59
Comparacion tiempos actual y propuesto “Burrito TexMex” .......ccccveeeerueen. 60

Comparacion de distancias procesos actual y propuesto “Burrito TexMex” 61
Comparacion de tiempos procesos actual y propuesto “Atravesado con
L1 4 011 TSR 62

Xii



[lustracion 4-23:
[lustracién 4-24:
[lustracién 4-25:
[lustracién 4-26:
[lustracién 4-26:
[lustracion 4-27:

Comparacion de distancias “Atravesado con Carnitas” ........ccceeeveeevieeeennne 62
Comparacion de tiempos “Burrito con Carnitas”.........c.cceovvevveneeneeseenennns 63
Comparacion de distancias “Burrito con Carnitas” ........cccooeevrvereereenennennns 63
Capacitacion en inocuidad @ Personal ............ccoceveeeeeneneneneiesese e 65
Aplicacion del procedimiento de lavado de manos............ccceeerererieienennens 65
Capacitacion en optimizacion del proceso al personal .........ccceeeveeeeecveennenne 67

Xiii



INDICE DE ANEXOS

ANEXO A:
ANEXO B:
ANEXO C:
ANEXO D:
ANEXO E:
ANEXO F:
ANEXO G:
ANEXO H:
ANEXO I:

ANEXO J:

ANEXOK:
ANEXO L:
ANEXO M:
ANEXO N:
ANEXO O:
ANEXO P:

ANEXO Q:
ANEXO R:
ANEXO S:
ANEXO T:
ANEXO U:
ANEXO V:
ANEXO W:
ANEXO X:
ANEXO Y:
ANEXO Z:
ANEXO AA:
ANEXO BB:
ANEXO CC:
ANEXO DD:

DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL “CHILI CHEESE”

DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO “CHILI CHEESE”

DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL “6 ALITAS COCTELERAS”
DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO “6 ALITAS COCTELERAS”
DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL “6 ALITAS”

DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO “6 ALITAS”

DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL “PAPAS FRITAS”

DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO “PAPAS FRITAS”

DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL HAMBURGUESA “VALENTIN”
DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO HAMBURGUESA “VALENTIN”
DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL “RIBEYE”

DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO “RIBEYE”

DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL “BURRITO TEXMEX”

DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO “BURRITO TEXMEX”
DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL “ATRAVESADO CON CARNITAS”
DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO “ATRAVESADO CON
CARNITAS”

DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL “BURRITO CON CARNITAS”
DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO “BURRITO CON CARNITAS”
FACHADA RESTAURANTE SAN VALENTIN - RIOBAMBA

SPAGUETTI CARBONARA

ATRAVESADO CON CARNITAS

BURRITO CON TEXMEX

BURRITO CON CARNITAS

6 ALITAS

RIBEYE

CAPACITACION AL PERSONAL (PROCESO PROPUESTO E INOCUIDAD)
CAPACITACION AL PERSONAL (PROCESO PROPUESTO E INOCUIDAD)
REGISTRO DE TIEMPOS EN HOJA DE OBSERVACIONES

LUGAR DONDE SE COLOCARA PAPEL TOALLA

LUGAR DONDE SE COLOCARA DISPENSADOR DE JABON LIQUIDO

Xiv



RESUMEN

El restaurante San Vaentin enfrenta desafios significativos en eficiencia operativa, 1o que ha
Ilevado a tiempos de preparacion de platos mas largos y a un recorrido ineficiente en la cocina
Estos problemas en eficiencia han resultado en una demora en la preparacion de los aimentos y
en un uso no Optimo del espacio de la cocina, 1o que afectala productividad del establecimiento.
El objetivo principa de esta investigacion es disefiar e implementar un plan de optimizacion
operativay de inocuidad alimentaria para € restaurante, alineado con la normativa ARCSA -DE-
067-2015-GGG. Se empled una metodologia mixta, combinando enfoques cualitativos y
cuantitativos, con un disefio no experimenta y transversal, centrado en el andisis de procesosy
la evaluacion de higiene. La poblacion de estudio incluy6 a persona del restaurante, y se
aplicaron técnicas como entrevistas al gerente y encuestas al equipo de cocina, ademés de
simulaciones para evaluar la eficacia de los nuevos procesos. Los resultados mostraron una
mejoradel 33% en promedio en larapidez de la preparacion de los platos y un 22% en promedio
en la reduccion del recorrido en la cocina, ademas de mejoras significativas en la inocuidad
adimentaria gracias a lainstalacién de dispensadores de jabén y papel toalla. Se concluye que la
implementacién del plan de optimizacién ha sido exitosaen mejorar tanto la eficiencia operativa
como lainocuidad alimentaria en e restaurante San Valentin. Se recomienda la adopcién de un
modelo de mejora continua y la formacion constante del personal en précticas de inocuidad

dimentaria.
Palabrasclave: <OPTIMIZACION DE PROCESOS>, <PRODUCTIVIDAD>, <CALIDAD EN

SERVICIO>, <INOCUIDAD ALIMENTARIA>, <INGENIERIA DE METODOS>, <MEJORA
CONTINUA>.

XV



SUMMARY

Significant operational efficiency issues at the San Vadentin's restaurant have resulted in
prolonged meal prep times and inefficient kitchen operations. These efficiency problems have
resulted in adelay in food preparation and non-optimal use of the kitchen space, which affects
the productivity of the establishment. The primary goal of this study was to create and execute an
operational and food safety optimization strategy that complieswith ARCSA-DE-067-2015-GGG
for the restaurant. A mixed methodology was used, combining qualitative and quantitative
approaches, with anon-experimental and cross-sectional design, focused on process anaysis and
hygiene assessment. The study population included restaurant staff and techniques such as
manager interviews and kitchen team surveyswere applied, aswell as smulations to evauate the
effectiveness of the new processes. The instalation of soap and paper towel dispensers
significantly improved food safety, as evidenced by the results, which aso indicated an average
33% improvement in dish preparation speed and an average 22% improvement in Kitchen run
reduction. It is concluded that the San Vaentin restaurant's operational efficiency and food safety
have improved as a result of the optimization plan's implementation. It is recommended to
implement a continuous improvement plan and provide staff with regular training on food safety

procedures.

Keywords. <PROCESS OPTIMIZATION>, <PRODUCTIVITY>, <SERVICE QUALITY>,
<FOOD SAFETY>, <METHODS ENGINEERING>, <CONTINUOUS IMPROVEMENT>.
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INTRODUCCION

Laindustria de la restauracién es un campo altamente competitivo donde €l detalle, la eficiencia
y la calidad son vitales para € éxito y la supervivencia de cualquier establecimiento. En este
contexto, e Restaurante San Valentin ha logrado consolidarse como uno de los referentes
culinarios en su &readeinfluencia, ofreciendo platos de altacalidad que deleitan asus comensales.
Sin embargo, es fundamental mantener un esfuerzo constante de evaluacion y mejora continua

para asegurar que se mantengalaexcelenciaen € servicio.

Laingenieriade métodos es una herramienta que contribuye amejorar la productividad y calidad
de los procesos através de un andlisis integral que parte del conocimiento de todos |os procesos
que seran necesarios para garantizar €l cumplimiento de metas y objetivos. Los esténdares de
mejoramiento selograr através delaintegracion de mecanismos de respuesta, siendo laaplicacion
de métodos una aternativa para garantizar las buenas précticas. En este proceso de cambio
intervienen € andlisisy e planteamiento de acciones que contribuyan a mejorar €l panorama

empresarial del restaurante.

Se pretende desarrollar € Capitulo | donde se delineara la problemética enfrentada por €
restaurante y se definiran los objetivos orientados a potenciar la productividad y calidad del
servicio ofrecido. El Capitulo Il se consagra a un andlisis exhaustivo de teorias y conceptos
pertinentes al tema en cuestion. Posteriormente, e Capitulo 111 establece el marco metodol 6gico,
detallando las herramientas y técnicas seleccionadas para abordar y resolver la problemética
identificada. El Capitulo IV se centra en € andlisis y evaluacion de la situacion actual del
restaurante, la formulacion de una propuesta de mejora, su implementacion y la subsiguiente
evauacion de los resultados obtenidos tras dicha implementacion. Para concluir, se expondran

las conclusiones y recomendaciones derivadas del estudio realizado.

La redlizacion de este trabgjo de titulacion no es meramente un requisito académico, sino una
oportunidad crucial para abordar y mejorar aspectos fundamentales del restaurante San Valentin.
A través de un andlisis meticul0so, basado en herramientas'y técnicas de ingenieria de métodosy
en estandares de inocuidad, se busca no solo optimizar la operatividad del establecimiento, sino
también elevar la calidad del servicio y garantizar la seguridad aimentaria. Este estudio,
enriquecido por las discusiones y andlisis previos, tiene € potencia de transformar la dindmica
del restaurante, solidificando su posicion en € mercado y reforzando su compromiso con la
excelencia. Es una contribucion tangible al campo de la gastronomiay la gestion de restaurantes,

y reflgjaladedicacion y € compromiso con lameora continuay lainnovacion.



CAPITULO

1. DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA

1.1. Planteamiento del problema

El restaurante San Vaentin en la ciudad de Riobamba cuenta con una carta de platos variados,
pero haidentificado que existen algunos platos estrella gue son muy demandados por sus clientes.
Estos platos requieren un proceso de produccién especializado y han generado un aumento en los

tiempos de preparacion.

Por lo tanto, € restaurante ha decidido optimizar los procesos en € area de produccion para los
platos estrella, con e objetivo de reducir los tiempos de preparacion y |os costos asociados. Para
ello, sellevardacabo unaevaluacion detallada del proceso de produccion actua y seidentificaran

las éreas de mejora.

Una vez obtenida la informacion necesaria, se evaluarén las areas de megjoray se propondran
medidas para optimizar l0s procesos, tales como la reorganizacion del espacio de trabgo, la
optimizacién de las tareas de los trabgjadores y la identificacion de herramientas y tecnologias

gue puedan mejorar la eficiencia en la produccion.

El objetivo final de este proceso de optimizacion es reducir los tiempos de preparacion de los
platos estrellay mejorar la calidad de los mismos, sin aumentar |os costos de produccion. Esto
permitira a restaurante San Valentin satisfacer la demanda de sus clientes, mejorar la eficiencia
de sus procesos y aumentar su rentabilidad. La optimizacion de los procesos en e area de
produccién para los platos estrella es una estrategia clave para € éxito del restaurante San
Valentin.

1.2. Justificacion

El estudio de métodos a los procesos en e érea de produccion es fundamental para garantizar la
calidad y eficiencia en la elaboracion de los platos estrella del restaurante San Vaentin en la
ciudad de Riobamba. Laidentificacion y evaluacién de los procesos productivos es esencial para

mejorar la eficienciay reducir 10s costos asociados con la produccion de los platos.



El proceso de eaboracion de los platos estrella del restaurante San Valentin es una actividad
complgjay diversa, que implica €l uso de una variedad de ingredientes, herramientas y técnicas
culinarias. Es importante que se identifiquen y evalUen todos los factores que pueden afectar la

produccion, para que se pueda optimizar € tiempo en laelaboracion de los platos.

En términosde calidad, laidentificacion y evaluacién delos procesos es un requisito fundamental
paragarantizar que los platos estrella dd restaurante San Valentin cumplan con los esténdares de
calidad y sabor quelos clientes esperan. Ademés, lamejora en la eficiencia de |os procesos puede

ayudar areducir costos asociados con la produccion y mejorar larentabilidad del restaurante.

Ademés, la normativa nacional, en especifico la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG
establece lineamientos para los procesos de elaboracion de alimentos. Estos lineamientos
procuran garantizar lainocuidad de los aimentos, condiciones sanitarias de los establecimientos
y para la correcta manipulacion de los aimentos en los establecimientos de aimentacion

colectiva.

El estudio de métodos alos procesos en el dreade produccion escrucial para garantizar lacalidad
y eficiencia en la elaboracion de los platos estrella del restaurante San Vaentin en la ciudad de
Riobamba. Laidentificacion y evaluacion de los procesos productivos es esencial paramejorar la
eficiencia, reducir costos y cumplir con las normativas y regulaciones vigentes en cuanto a la

produccién de aimentos.

1.3. Objetivos

1.3.1. Objetivo general

Optimizar € sistema de produccién a través de la aplicacion de ingenieria de méodos en €
restaurante San Valentin en la ciudad de Riobamba.

1.3.2. Objetivos especificos

e Evauar lasituacion actual del restaurante a través de la utilizacion de diagramas de proceso
paraidentificar las oportunidades de mejora en su sistema de produccién.
e Desarrollar una propuesta para incrementar la eficiencia del restaurante San Vaentin

aplicando un plan de optimizacién a corto plazo basado en la ingenieria de méodos



garantizando la inocuidad de los alimentos de acuerdo con la resolucién ARCSA-DE-067-
2015-GGG.

Implementar la propuesta a través de la introduccién de un nuevo proceso disefiado para
optimizar los tiempos de produccién del restaurante San Valentin.

Evaluar los resultados obtenidos del proceso implementado para verificar la optimizacién de

los tiempos de produccion del restaurante San Valentin.



CAPITULOII

2. MARCO TEORICO

2.1. Referenciastedricas

Partiendo de lainvestigacion de datos e informacion se procede aredlizar un estudio relacionado
alaproblematicay temapropuesto. Salgado (2012) propone la optimizacion de procesosen €l area
de produccion en la planta Mayflower Buffalo's parala mejora de producto terminado a nivel de
cadena de restaurantes. Al redlizar una introsgpeccion de la situacion de la empresa se identifica
que, por € crecimiento, es necesario mejorar 1os procesos de produccion, con la finalidad de
reducir los tiempos de preparacion, dado que existe inadecuado manejo de los equipos y

maquinarias situacion que perjudica el logro de objetivos.

En € trabgjo se destaca que laindustria alimentaria esta sometida a exigencias cada vez mayores
por parte de los consumidores, que buscan asegurarse de que los aimentos que consumen sean
saludables y no les causen dafio. Ante esta demanda, las empresas han tenido que adaptarse y
buscar maneras de competir en e mercado sin descuidar la calidad de sus productos. En este
sentido, han surgido nuevas ideas, sistemas y métodos para generar aimentos de calidad con €

menor costo posible, siempre teniendo en cuenta las necesidades de |os consumidores.

Por laimportancia de laindustria alimentariay para dar respuesta a contexto de produccién, en
d estudio se rediza un proceso de andisis integral, a éarea de produccion a través de
levantamiento de informacion, elaboracion de diagrama de flujo, designacion de cargos, y
eiminacion de desperdicios. Este estudio permite identificar mejoras para el area de produccion.
De ta forma que se propone la implementacién de mejoras a area de produccidn, acciones que
aportardn positivamente ala empresa en cuanto alasituacién financiera, minimizacion de costos,

optimizacién de procesos, organizacion de operariosy buen ambiente laboral.

Otro de los mecanismos de soporte que se planted en e estudio fue la elaboracion de manuaes
para garantizar que las actividades que deben gecutarse en e érea de produccién se desarrollen
de forma eficiente, manteniendo siempre los atos estdndares que requiere la empresa para la

realizacion de sus productos.

Otro de los estudios seleccionados fue desarrollado por Figueroa (2015) quien plantea una

propuesta de estandarizacion de los procesos de produccion en € area de cocinay servicio del



restaurante de laHosterialmperio Real. La estandarizacion se dio através del manual de procesos
mecanismo que estaba orientado a optimizar laproducciony servicio de aimentosatravés buenas

précticas de manufactura.

No obstante, en e estudio se evidencia la importancia de la calidad siendo un factor crucia en
cuaquier empresa gque busgue satisfacer las necesidades de sus clientes. Una buena calidad no
solo implica cumplir con las expectativas explicitas de los clientes, sino también con aquellas
implicitas que pueden influir en su percepcion del servicio entregado. La calidad, por tanto, es
una entidad compleja que debe ser considerada en todas las etapas del proceso empresarial, desde
laproduccion hastalaentregadel servicio a cliente. En resumen, la calidad es un elemento clave

parad éxito de cualquier empresa que desee mantener a sus clientes satisfechos y fidelizados.

Un contexto, que fue aplicado a la investigacién y que permitié identificar mediante la
observacion en la cocina que € principa problema es la existencia de puntos criticos que
requieren de intervencion, asi como € uso adecuado de los desperdicios, manejo de equipos y
maquinarias, montajes entre otros aspectos gque requieren de laimplementacién de procesos que
contribuyan amejorar la calidad de los procesos. De tal forma, que se procedi6 a estructurar los
procesos a través del levantamiento de informacién con la finalidad de tener datos que aporte a

desarrollar procesos adecuados.

La daboracion del manua aportd a las operaciones, aprendizaje, conocimientos ddl restaurante,
estos cambios permitieron que se mejore e trabagjo en equipo y exista una adecuada distribucion
delastareas, reduciendo la posibilidad de la duplicidad, logrando que el restaurante cumplia con
los objetivos propuestos, reduciendo la posibilidad de que se presente inconvenientes en los
procesos. Proveer de herramientas y metodologia para la toma de decisiones contribuye a

fortalecer la estructuray a garantizar que existan cambios.

Los puntoscriticos fueron € predmbulo parael planteamiento de acciones que aportan amantener
un sistema integral de procesos en donde los puntos criticos, se adaptan a los cambios 'y se
reorientan hacia la mejora constante. Estos cambios deben estar ligados a la capacitacion del

personal y a apoyo del trabgjo diario.

Finalizando, Costales (2016) desarrolla un estudio sobre la estandarizacion de procesos en € area
de produccién del Restaurante Tierra Blanca. La problematica entorno al estudio sedafrenteala

carencia de sistemas de estandarizacion, lo que conllevan a mantener una administracion de



procesos inadecuada. Siendo necesarialaintervencion de propuesta de solucion que contribuya a

mantener una sistematizacion y estandarizacion de procesos efectivo.

La herramienta fundamenta para la eficiencia y competitividad de las organizaciones en un
mercado global. Al establecer normas y especificaciones claras para los procesos de trabgjo, se
asegurala documentacion de los procedimientos necesarios y se facilitala mejora continua. Esto
permite el acoplamiento de el ementos generados de forma independiente, |0 que resulta en una
ventaja competitiva para las empresas que adoptan este método. En resumen, la estandarizacion

esesencia paralograr unaintegracion eficaz y un rendimiento éptimo en los procesos de trabajo.

El estudio parte del diagnostico en donde se evidencia que lazonade produccion de alimentos no
cumple con los estandares, existe un inadecuado manejo del manejo delos alimentos, los procesos
de produccion no desarrollan bajo manuales, por € contrario, se realiza la produccion de platos

conforme los pedidos se van requiriendo.

Otro de los problemas gque se presenta es la falta de conocimiento y capacitacion que tiene las
personas en temas relacionados a aspecto técnico. Es por esta razon que los procedimientos
contribuirdn a funcionamiento del restaurante. La puesta en marcha de un manua de
procedimientos sera la clave para mejorar € desempefio de las funciones del persona. Costales

(2016) sefida que:

El Manual de procedimientos para el area de produccién de alimentos ayudard a que €
personal sea mas eficiente en cada uno de los procesos que requiere la operacion del
Restaurante, mgjorard su desempefio y gracias a las herramientas como la ficha de
observacion y entrevistas, permitieron diagnosticar los aspectos sobre las buenas
préacticas de manipulacion de alimentos, almacenamiento y recepcion de la materia

prima, asi como la sanitacién y manejo de desechos. (pég. 58)

L os resultados e investigaciones de temas rel acionados alainvestigacion que se van adesarrollar
demuestran que la calidad, optimizacién y la estandarizacion proporciona a los restaurantes una
estructura eficiente en la que es posible integrar manualesy buenas précticas para e logro de los
objetivos. De ta forma que las empresas trabajan para identificar, analizar, establecer procesos

que aporten amejorar la productividad y eficiencia.

Tomar las decisiones de forma oportuna contribuyen a mantener un enfoque sistemético que

puede fundamentarse en la calidad y efectividad. En la industria alimenticia mantener altos



estandares es la clave de éxito que aporta a mejorar la productividad y por ende la manipulacion

y buenas précticas en € mango de los alimentos.

2.2. Marco Referencia

2.2.1. Ingenieria de métodos

2.2.1.1. Antecedentes

Uno de los pilares fundamentales de laindustria industrial es la ingeniera de los métodos uno de
los instrumentos creados afinales del siglo X V111 y principios del XIX, gque haevolucionado con
d pasar de los afios permitiendo que se desarrollen varias transformaciones entorno a términos
econdmicos, tecnoldgicosy culturaes. En este contexto, de evolucién se dieron aconocer agunos

estudios relacionados ala productividad, calidad y procesos productivos.

En la segunda guerra mundial se establecen los primeros estudios de ingenieria de métodos,
fueron redizados por Franklin Roosevelt, establecié estandares como mecanismos para de
motivacion paraincrementar la produccion. Maynard en 1948 creo un libro en donde establecié
todos|os movimientos manual es necesarios parareadizar unatarea, dichastareasrequieren tiempo
paraser redizadas a igua que condiciones, siendo una alternativa paracontrolar la productividad

y lacalidad de los productos.

2.2.1.2. Definiciéon

Laingenieria de métodos es un instrumento utilizado paraincrementar la productividad a través
delautilizacién de los métodos, tiemposy sistemas. Para Catagua (2015) define alaingenieriade
métodos como “un escrutinio minucioso y sistematico de todas las operaciones directas e
indirectas, para encontrar mejoras que faciliten larealizacion del trabajo en términos de seguridad
y salud ddl trabajador, a igua quelos tiempos, unidades de inversion y mayor rentabilidad” (péag.
26).

En estamisma linea Cabrera (2018) sefidla que:

La gestion de la produccion en la actualidad, tiene por objetivo aumentar eficienciay la

eficacia de la produccién, por ello debe hacer uso de un conjunto de técnicas tales como



e control de calidad, la investigacién operativa, € control de la produccién, €

mantenimiento de la computacién y la ingenieria de métodos. (pag. 2)

Por consiguiente, es una técnica que aporta a incrementar la productividad, reduciendo o
eliminando desperdicios, tiempo y esfuerzo siendo una aternativaque aporte aque cada tarea sea
lucrativay por tanto seincremente la calidad para que seafactible establecer productosal alcance

de los consumidores.

Por tanto, la ingenieria de méodos contribuye a dividir la tarea en un nimero manejable de
actividades mediante el estudio de procedimientos. Esto ayuda a todos los que participan en la
realizacion de la tarea a tener una comprension comun de como se hace, o que contribuye a
unificar unatécnica eficaz. Ademés, sirve de base para e desarrollo, aungue cabe destacar que la

simple enunciacion de un enfoque operativo constituye unamejora (Parra, y otros, 2020).

De ta modo, que laimportancia del desarrollo de esta técnica radica en €l desempefio efectivo,
dado que € gasto de contratar, formar y ensefiar a una persona es cadavez mas caro, laingenieria
de métodos es crucial paragarantizar que los empleados reali cen su trabajo con eficacia. No cabe
duda de que las personas desempefian un papel crucia en € proceso de fabricacion y seguirén
haciéndolo durante mucho tiempo. Sin embargo, su eficacia dependera de lo bien que sepan

utilizar su inteligencia, ingenio y creatividad (Palacios, 2018).

Comprender € estudio de cada uno de los procesos permite que las empresas sean productivas

paralo cual es necesario proveer:

e Los procesos deben convertir para ser productivos.

e Desempefiar |as tareas de forma eficiente.

¢ Losmétodos se deben seguir acorde alos procesos preestablecidos.

e Los cargos de cada trabajo deben medirse, considerando las habilidades y condiciones de
trabagjo.

e Aprovechamiento de los recursos acorde alas competencias e inversion.

¢ Reduccion delos desperdicios.

e Laautomatizacion es un proceso integral

Lastécnicasy la utilizacion de procesos contribuyen amejorar las condiciones de productividad
esto implica que los procedimientos se orientan a disefiar, reducir y simplificar para alcanzar las

metas 'y objetivos empresarial es (Palacios, 2018).



2.2.2. Diagrama de procesos

El diagrama de procesos es uno de los instrumentos que puede ser usado para estudiar €l sistema
global, esto implica una secuencia de actividades. El diagrama de procesos de operacion es la
representacion gréfica de un trabajo en € que solo intervienen operaciones y en forma aislada,

inspeccionesy entradas o salida de material (Pires, 2021).

Pararedlizar € diagrama de procesos se debe elegir € trabgo que se va a analizar, recopilar y
registrar adecuadamente para facilitar su organizacion y andlisis. Una de estas herramientas es el

diagrama de proceso, que utiliza simbolos para representar la informacion recopilada. Esta
simbologia fue desarrollada por |a Asociacion de Ingenieros Mecanicos de los Estados Unidos de

Américay esta normalizada, 1o que permite elaborar los diagramas (Moreno, y otros, 2018).

2.2.2.1. Smbolos

Para representar las acciones o0 pasas de un proceso se emplean simbolos, d igual que lineas 'y

flechas que secuencian € diagrama.

Tabla 2-1: Simbolos del diagrama de procesos

ACTIVIDAD  SIMBOLO FUNCION
- Representa una operacion
OPERACION ‘ edlizedla
TRANSPORTE |:> Representa un transporte
INSPECCION - Representa una i nspeccion
dentro dd proceso
R
DEMORA . epresenta demoras en €
proceso
R ten d 1
ALMACENAJE Y [|Ferenndmamgeen
e proceso
4 Y
OP. COMBINADA ) | Representaunacperadion e
n 4 inspeccion en € proceso

Fuente: SmartDraw, 2023
Realizado por: Arévalo A., 2023

2.2.2.2. Diagrama de proceso por tipo de material

Es un diagrama que se utiliza para los operarios y materiales:
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Tabla 2-2: Tipo de personay material

TIPO DE PERSONA MATERIAL

Describe las operaciones deuna | Describe la ocurrencia de cada

personaal igua quelas evento en laque se emplea un
secuencias que emplea para producto o material en
realizar sus actividades durante diferentes etapas
el proceso

Fuente: Moreno & Cordobe, 2018
Realizado por: Arévalo A., 2023

Estetipo de diagrama es parte del diagramade flujo del proceso, en €l se describen datos sobre e
Simbolos, tiempo, descripcién del proceso, método actual y propuesto, y €l nombre de la persona
gue lo realiza (Moreno, y otros, 2018). Otros datos como planta, edificio o departamento, nimero de
diagrama, cantidad y costo que son esenciales para dar a conocer la estructura del diagramay

obtener informacién valiosa de |os procesos:

Tabla 2-3: Diagrama de proceso

SAN VALENTIN SV-AD-DP-REV-002
DIAGRAMA DE PROCESO
| werooo: IS PROPUESTO REALIZADO POR:|  ANDRESAREVALO
SUJETO DEL DIAGRAMA: EL DIAGRAMA INICIA EN Y TERMINA
PRODUCTO: DI AGRAMA N°
AREA: COCINA (NOCHE) HOJA:| 1DEL
voe | oistancial mevroen SiMBOLOSDEL DIAGRAMA
ACTIVIDAD | EN METROS| MINUTOS . I:> . . v 4 ] DESCRI PCI ON DEL PROCESO
S

Fuente: Moreno & Cordobe, 2018
Realizado por: Arévalo A., 2023

2.2.3. Analisis de los procesos

Para establecer los procesos es necesario contar con un metodo efectivo para identificar las
actividades. Por consiguiente, serequiere del establecimiento de algunos elementos que permiten

establecer procesos eficientes.

De acuerdo con Montiel (2018) los procesos requieren de ciertos el ementos que son esenciales

parael andiss:

o Tareasesenciaes paralatransformacion de los insumos

e Informacion de cada una de las series que se redlizan en cada tarea proceso en € que se
incluyen € flujo de materiaes, el grado de transformacién, procesos previosy tareas actuales.

e Almacenamiento de materiales e inventario de procesos, estos procesos se encuentran en
proceso, se adaptan alos procesos que sevan arealizar.
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2.2.3.1. El analisisdelos procesos

El andlisis de los procesos es un gjercicio clave que contribuye a mejorar € mecanismo de
operacion de unaempresa. Esto implicalaidentificacion de oportunidadesy que no funciona. En

este contexto, Palacios (2018) destaca | 0s siguientes pasos esenciales paraun andisis.

a) Seleccion de las tareas de acuerdo con un escalonamiento de prioridades es relacion d
conjunto, aplicando la clasificacion ABC

b) Seleccién deinformacion referente alatarea de tal manera que se pueda procesar para poder
tomar decisiones.

¢) Andisiscritico de lainformacion sobre el porqué el andlisis mediante las clasicas preguntas
de por qué, cual, donde, cuando y como

d) Determinar e método de trabajo despuésdel tratamiento de informacion mediante un estudio
detamices, asi selogran resultados tangibles que se traducen en e método de trabajo aadoptar

de acuerdo con los esguemas técnicas y humanos correspondientes.

Gestionar los procesos sin andlisis genera costos innecesarios que deben evitarse para no tomar
decisiones erréness; la revison exhaustiva y la comprensién de los procesos permite €
conocimiento e integracion del proceso. En este contexto, de evaluacion es posible determinar la

eficienciay eficaciadel proceso para posteriormente aprovechar |las oportunidades de mejora.

El constante seguimiento de los procesos permite identificar |os puntos criticos, cuellos de botella
y acciones para mejorar s innegable que la meora de calidad y productiva aporta a reducir los

erroresy los costos de operacion.

2.2.4. Optimizando los procesos

La optimizacion de procesos es un méodo que permite a la empresa examinar todos sus
procedimientos empresarial es para encontrar posiblesfallosy, lo que es masimportante, hacerlos

mas rapidos y eficaces. (Altman, 2018)

Uno de los rasgos clave que los mercados y € mundo empresarial muestran ahora de forma mas
destacada, tiene que ver con la necesidad a la que se enfrentan los empresarios a la hora de
optimizar y hacer efectivos|os distintos procesos de produccién, comercializacién y difusién con
los que cuenta su empresa con € fin de obtener el mayor beneficio y lamayor productividad de

estos. (Altman, 2018)
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Uno de los recursos utilizados parala optimizacion es la utilizacién de métodos de mejora como
e Leany d Seis Sigma

Un concepto de calidad conocido como Seis Sigma se centra en establecer objetivos alcanzables
a corto plazo con un enfoque a largo plazo. Impulsa la mejora continua en todos los niveles de
cualquier empresa utilizando metas y objetivos del cliente. Los objetivos a largo plazo incluyen
d disefio y la puesta en marcha de procedimientos maés fiables en los que los errores se miden a

unatasa de sélo unos pocos por millén de oportunidades (Gémez, y otros, 2003); (Altman, 2018).

De td forma que la visiéon de la empresa se centra en la calidad para obtener una mayor
rentabilidad, situacion que implica mejorar las oportunidades para € desarrollo empresariales y
sobrevivir frente a situaciones cambiantes del mercado. De tal forma que las empresas trabajan
en e compromiso por mantener atos estandares de caidad a través de un compromiso

complementario con 10s clientes (Escobedo, y otros, 2021).

Otra de las herramientas que se emplea parala optimizacién de los procesos es € pensamiento de
(Lean Thinking) mecanismo que esta orientado a la busqueda y eliminacion de los desperdicios
de cualquier empresa. El Lean Thinking es la herramienta que permite crear vaor , y esto se
debaalacomunicacion continua con las partes interesada, es decir se creaunacana en el quees
posible eliminar paulatinamente los errores que se presentan en los procesos, dichas acciones
contribuyen aoptimizar los procesosy averificar que exista un flujo de valor con lafinaidad de
establecer procesos eficientes con los cuales sea posible gestionar las tareas hacia un objetivo

especifico (Womack, y otros, 2021).

2.2.5. Analisis de tiempos y movimientos

Una herramienta de medicion de trabajo es el estudio de tiemposy movimientos la misma que se
cred a finaes dd siglo XIX y fue desarrollada por Taylor. Esta herramienta se cred con la
finalidad de ayudar a solucionar problemas propios de la produccion y de la reduccion de costos

(Bravo, y otros, 2018 pag. 8).

Esta herramienta se empez0 a utilizar en laingenieraindustrial para permitir que se logren altos
estandares en laeficienciay efectividad de los procesos. No obstante, el ambito de aplicacion de
estudio del tiempo es posible en “cualquier tipo de empresa sin importar la actividad ala que se

dedique, puesto que esta técnica permite establecer los procedimientos necesarios que ayuden a
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desarrollar las actividades dentro de la organizacion de forma rapida y eficiente” (Bravo, y otros,

2018 pag. 8).

2.25.1. Esudio delostiempos

L as empresas deben mantener una correcta determinacion de tiempos para la g ecucién de cada
unade las tareas, para ello deben trabgjar en € fortalecimiento de politicas y medidas de trabajo

que aporten a mantener tiempos de estudio eficientes.

El estudio de tiempos se lleva a cabo una tarea definida en condiciones especificas y se registran
los tiempos de trabajo y las actividades como parte de un estudio de tiempos. A continuacién,
estos datos se analizan para determinar cuanto tiempo se tardard en completar la tarea utilizando
el método de gjecucion establecido. Su objetivo es establecer métricas de rendimiento o criterios

sobre cOmo debe realizarse un trabajo (Womack, y otros, 2021).

2.25.2. Toma detiempos

En € estudio de tiempos es necesario para realizar una correcta toma de tiempos para ello es
indispensable que se tome en consideracion las siguientes pautas que van acorde a grado de

cumplimiento:

e Método de trabgjo realizado.
¢ Movimientos de precision realizados por cadatarea.
e Tareasrealizadas avelocidad.

Latomade tiempos permite registrar la constancia que se requiere para €l desarrollo de unatarea,
por tanto, si existen cambios 0 modificaciones alatarealos tiempos se reduciran (Womack, y otros,
2021).

Para el estudio de tiempos se requiere de los siguientes elementos:
e Cronometro.
e Formato de estudio de tiempos, (hoja de observaciones).

e Tablero de observaciones.

e Equipo auxiliar como, (tacémetro, flexo metro, etc.).
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L os mecanismos descritos son esenciales para establecer los tiempos de cada tarea y llevar un
registro de informacion, esencial para la toma de decisiones. Mediante este registro es posible

mejoralostiemposy laefectividad (Womack, y otros, 2021).

2.2.6. Diagrama derecorrido

Un diagrama de recorrido es una representacion visua queilustrala secuenciay ubicacion fisica
de las éreas de trabagjo, estaciones, equipos o actividades dentro de un espacio especifico, como
una fabrica, oficina o cualquier otro entorno. Este tipo de diagrama muestra la trayectoria que
sigue un producto, informacién o persona a medida que se mueve através de un proceso. Por 1o
general, se utiliza para analizar y optimizar la disposicion espacia y los flujos de trabgjo,
identificando posibles cuellos de botella, ineficiencias o areas de mejora en un sistema (Womack,

y otros, 2021).

Ilustracién 2-1: Diagrama de recorrido
Realizado por: Arévalo A., 2023

2.2.7. Resolucién ARCSA-DE-067-2015-GGG
Regulacion técnica sanitaria aplicable a alimentos procesados, plantas procesadoras, puntos de

distribucion, establecimientos comerciales, servicios de transporte y sitios de aimentacién

colectiva. (ARCSA, 2015)
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2.2.8. Produccion de platos en restaurantes de alta cocina

2.2.8.1. Produccion

El concepto de produccién se refiere a proceso de transformar los ingredientes y recursos
disponibles en dimentosy platos listos para servir alos clientes. Es e conjunto de actividades y
operaciones que se llevan a cabo en la cocina para preparar y presentar los platos de manera

eficientey efectiva (Galy, 2020).

El objetivo de la produccion en un restaurante eslograr un flujo de trabgjo eficiente que garantice
la calidad de los platos, la consistencia en su presentacion y la satisfaccion de los clientes. Esto
implica la gestion adecuada del tiempo, € uso eficiente de los recursos, la coordinacion del
personal de cocinay el seguimiento delos estandares de higieney seguridad alimentaria. (Guerrero,

2019).

Dentro de esta zona de produccion se establecen |os siguientes procesos que son esenciales para
lograr la calidad:

2.2.8.2. Planificacion dela cocina

La planificacion de la cocina se considera como una unidad de produccién en donde se debe

conservar de forma efectiva el estado de alimentos:

e Utilizar espaciosy superficies adecuadas.
e Mantener una comunicacion uniforme.
e Didtribucién y espacios ordenados

e Adaptarse alaincorporacion de nuevas técnicas.

La planificacion de la cocina es esencial para mantener una buena organizacion, planear la
operacion y ladistribucion de los espaci os hace posible que exista una adecuada sinergia en toda

el &eade produccién (Fernéndez, y otros, 2021).

2.2.8.3. Didtribucién de equipamiento por zonas

Dotar a la zona de la cocina con € material y € equipo necesario es esencia para lograr una

produccion eficiente (Fernandez, y otros, 2021).
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Tabla 2-4: Distribucion de equipamiento por zonas

Se compone de equipos de coccion, necestan ubicarse a
Equipos compactos una dtura condderable en la que s reyeten las
dimensiones.

Este equipo esta formado por unidades de uso (freidorasy
hervidoras)

Equipos que contribuyen a la elaboracion de los
subproductos (Ollas de presion, sartenes)

Por medio de frio (camara frigorifica, camara de
congelacion y arcones, armarios frigorificos)

Subdivison de zonas (preparacion de hortalizas y
VAo a-We (SHolg= o LTI )Ml Verduras, preparacion de carnes y pescados, preparacion
de frias)

En esta zona egan los modulos de Plancha, fogones,
encimeras, freidoras, mesas de trabajo, armarios.

En esta zona s encuentra el horno, armario de
fermentacion, batidora, balanza, congelador.

Zona de entrega Mesa caliente, horno microondas, gratinador, estanterias
Lavavgillas, mesas, estantes, depdésitos, cubos de basura,
carro de portavasosy platos.

Fregadero, estanterias, mesa de trabgo, lavadora de
utensilios.

Equipos modular es

Equipo de apoyo

Zona de conservacion

Zona de coccién

Zona de pagteleria

Zona de lavado

Ploge

Fuente: Fernandez & Motto, 2021
Realizado por: Arévalo A., 2023

2.2.8.4. Buenaspracticas

En los procesos de evaluacion de cumplimiento existen ciertas consideraciones a tomar cuando

setrabgjaen laindustria alimentaria.

Las BPM desarrolla précticas de higiene y operacion durante la produccién de alimentos y

bebidas, para garantizar su inocuidad y calidad estaos parametros de control se dividen en:

1. Ingtalacionesfisicas

2. Requisitos higiénicos de fabricacion, que comprende equiposy utensilios, personal y materias
primas.

3. Operaciones de produccion.

4. Envasado, empacado y etiquetado.

5. Almacenamiento, distribucién, transporte y comerciaizacion. (ARCSA, 2015)

6. Aseguramiento de la calidad.

El cumplimiento del reglamento se genera cuando se cumplen con las disposiciones que forman
parte de una adecuada higiene y operacion durante la produccién de alimentos. Es uno de los

procesos claves del restaurante (Mercado, 2019).
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2.2.8,5. Manipulacién de alimentos

La manipulacion de aimentos se refiere alas practicas y técnicas utilizadas en e mangjo seguro
de los aimentos desde su recepcion hasta su consumo final . Incluye todas las etapas involucradas
en lapreparacion, almacenamiento, procesamiento, transportey servicio de alimentos. El objetivo
principal de la manipulacién de alimentos es prevenir la contaminacion y el deterioro de los
alimentos, asegurando asi la seguridad aimentariay laproteccion delasalud delos consumidores

(Arend, y otros, 2021).

En la manipulacion de alimentos intervienen:

e Higienepersonal: Los manipuladores de alimentos implicalavarse |as manos regularmente,
usar ropa y accesorios adecuados (como gorros y delantales), y mantener una buena salud
general.

e Almacenamiento adecuado: Los aimentos deben ser almacenados en condiciones
adecuadas de temperatura, humedad y ventilacion para evitar contaminacion.

e Preparacion segura: se deben evitar préacticas que puedan causar contaminacion, como €
uso de utensilios sucios o lamanipulacién de alimentos crudosy cocidos sin |as precauciones
necesarias.

e Cocinado adecuado: Los alimentos deben ser cocinados a temperaturas seguras para
garantizar la destruccién de bacterias y otros microorganismos nocivos que puedan estar
presentes en los aimentos.

e Transporte seguro: mantener las condiciones adecuadas de temperatura y evitar la
contaminacion cruzada con otros productos en e caso de que los aimentos sean
trangportados.

La manipulacion adecuada de los dimentos permite que las empresas puedan optar por
certificaciones que garanticen e trabgjo que seguridad alimentaria y por consiguiente puedan
contar con normasy regulaciones internas que aporten a mantener una adecuada manipulacién de

los alimentos (Baggini, 2021); (Fernandez, y otros, 2021).
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CAPITULO I

3. MARCO METODOLOGICO

3.1. Enfoque

El enfoque de la investigacion serd préctico transversal; Para Sampier (2018) “un estudio
transversal consiste en un méodo de obtencion de datos que perdura solo un momento, en un
unico tiempo. Su objetivo es describir las variables y sus efectos en las interrelaciones”. (pég. 33)

Este método es utilizado dado que parte de una problematica existente y requiere de una propuesta
de solucién, en la que se emplee la ingenieria de métodos para establecer procesos y
procedimientos que contribuyan a fortalecer la toma de decisiones y a reducir los tiempos de

respuesta paramejorar €l panorama empresarial del restaurante.

Por consiguiente, identificar y evaluar los procesos productivos es esencial para mejorar la

eficiencia en la produccién de los platos.

El proceso de elaboracion de los platos estrella del restaurante San Valentin es una actividad
complgjay diversa, que implica el uso de una variedad de ingredientes, herramientas y técnicas
culinarias. Es importante que se identifiquen y evalGen todos los factores que pueden afectar la

produccién, para que se pueda optimizar € tiempo en la elaboracion de los platos.

3.2. Participantes

La aplicacion de ingenieria de métodos se redlizard a restaurante San Valentin en la ciudad de
Riobamba, dado que cuenta con una problemética que se ha presentados en los Ultimos meses,
esto incluye a los miembros de cocina, servicio y direccion. Existe interés por los duefios para

redizar unaintervencion que aporte amejorar la estructura de procesos y estandares de calidad.

3.3. Materiales

Los materiales por utilizar para el proceso deinvestigacion que sevaarealizar a restaurante San
Valentin. Esimportante sefid ar que el restaurante no cuenta con informes o procesos que permitan
establecer los procesos de mejora, esto implica que se requiere del levantamiento de informacion
y datos para establecer acciones que aporten a visualizar los problemas internos en cuando a la

produccién de platos.
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3.4. Técnicas einstrumentos deinvestigacion

Para establecer |as técnicas e instrumentos de investigacion de este estudio se procedié a emplear

la siguiente matriz:

Tabla 3-1: Proceso de recoleccion y andlisis de datos

Procedimiento ‘ Fuentes de datos ‘ Tecnlca.Qe ‘ Instrumento ‘
recoleccion
P _ Formato de
Andisis de Personal dela organizacién; Enweﬂfa\: encuesta; hojade
procesos observacién :
observaciones
Diagramade Personal dela organizacion; Observacion Informes internos
procesos
Di agrama de Personal dela organizacion; Observacion Informes internos
recorrido
Optimizacién de Aplicacion de métodos Investigacion chumentos
| os procesos documental internos

Realizado por: Arévalo A., 2023

3.5. Formato de encuesta

Se utilizo laplataformaMicrosoft Forms paralaelaboracion y aplicacion delasiguiente encuesta:

§5ané Encuesta al personal de cocina del
restaurante "San Valentin"

L 0ESOE 1983 S

Encuesta orientada al personal de cocina del turno de la noche del restaurante "San Valentin®, con el propésito de
recabar informacion general de los platos y el proceso productivo en la cocina.

Hi, EDWIN ANDRES. When you submit this form, the owner will see your name and email address.

1. ¢Cuéles son los platos que mas se venden? [T}

Enter your answer

2. ;Tiene algln inconveniente al momento de realizar algin plato? [T}

Enter your answer

3. ;Existe algun utensilio o herramienta que le haga falta para realizar su trabajo? [T}

Enter your answer

4. ;Considera usted que existe alguna manera de simplificar su trabajo? [}

Enter your answer

[lustracion 3-1: Formato de encuesta
Realizado por: Arévalo A., 2023
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3.6. Hoja de observaciones

LaHojade Observaciones es un documento critico utilizado para estudios de tiempo y evaluacion
de procesos dentro del marco operativo del restaurante. Esta hoja sirve como una herramienta
integral para capturar diversas métricas de tiempo asociadas con la preparacion de cada plato.
Ademés de los datos de tiempo, la Hoja de Observaciones también proporciona un espacio
dedicado para anotar observaciones cualitativas sobre € proceso. Estas observaciones pueden
incluir notas sobre ineficiencias en € flujo de trabgo, comportamiento de los empleados,
utilizacion de equiposy otros factores que puedan influir en laeficienciay efectividad general de
las operaciones del restaurante. Al combinar tanto mediciones cuantitativas de tiempo como
observaciones cuditativas, la Hoja de Observaciones ofrece una vision holistica del proceso,

permitiendo latoma de decisiones basada en datos para la optimizacion operativa.

Tabla 3-2: Hoja de observaciones para restaurante “San Valentin”

CODIGO:  SV-AD-HO-REV-002
FECHA:
HORA:

HOJA DE OBSERVACIONES

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPO

Tiempo Inicio  Tiempo Fin OBSERVACIONES

Realizado por: Arévalo A., 2023

3.7. Presentacion de la or ganizacion

[lustracion 3-2: San Vaentin - Riobamba
Realizado por: Arévalo A., 2023
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Ubicado en € epicentro de Riobamba, el Restaurante San Vaentin se erige como un bastiéon de
lagastronomialocal desde su fundacion en 1983. Con unatrayectoria que abarca cuatro décadas,
este establecimiento ha consolidado su prestigio, siendo reconocido tanto por la poblacién local

y visitantes, como un exponente culinario de laregion.

El Restaurante San Valentin no es meramente un espacio para degustar alimentos; es un
compendio de experiencias gastrondmicas que reflejan la diversidad y riqueza de sabores del
mundo. Su menu abarca desde opciones de comida répida, ideales para aquellos en busca de
soluciones culinarias eficientes, hasta platos de comida mexicana que respetan y evocan la
autenticidad de sus raices. En € ambito de lacocinaitaliana, |as pastasy pizzas del San Vaentin
son el resultado de recetas tradicionales fusionadas con innovaciones propias, garantizando una

experiencia culinaria de alta calidad.

Adicionamente, la carta de licores del restaurante ha sido cuidadosamente seleccionada para
complementar la oferta gastronémica, o para ser disfrutada en un contexto mas relgjado y
distendido. Paraaguell os que buscan opciones matutinas o vespertinas, la seccion de cafeteriadel

San Vaentin propone unavariedad de desayunos y almuerzos que se adaptan alas mas exigentes

preferencias.

Con una facturacién anua cercana a los $890,000, € Restaurante San Vaentin ha logrado
diversificar su oferta gastrondmica para satisfacer una amplia gama de paladares y necesidades.
La comida rapida lidera las ventas con ingresos brutos de aproximadamente $192,239, seguida
de cerca por platos de carne que generan arededor de $107,614. La comida mexicana, con
ingresos de $94,243, y las pastas, con $56,562, reflgjan la diversidad culinaria que €l restaurante
ofrece. En el &mbito de las bebidas, las cervezasy licores aportan significativamente con $87,390
y $80,619 respectivamente. La seccion de cafeteria también es notable, contribuyendo con
$63,615 en ventas de café. Las pizzasy séndwiches, aungue no son los lideres en ventas, siguen
siendo unaparteintegral del menu, generando $25,981 y $15,391 respectivamente. Las ensaladas
y los ingredientes extra suman arededor de $7,116 y $4,534, mostrando que incluso los detalles
mas peguefios tienen un impacto en la rentabilidad. El resto de las categorias, como desayunos,
refrescosy postres, se agrupan en "otros', pero su contribucién colectiva es innegable en € éxito
continuo del restaurante. Este espectro de ofertas demuestra la habilidad del Restaurante San
Valentin para adaptarse y prosperar en un mercado gastronémico cada vez mas competitivo.
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PARETO PARA INGRESOS BRUTOS
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MEDIO ALMUERZO
INGREDIENTE EXTRA

Ilustracién 3-3: Ingresos brutos por tipo de producto

Fuente: San Valentin, 2023
Realizado por: Arévalo A., 2023

3.7.1. Mision

"Ofrecer una experiencia gastronomica que reflgja lariquezay diversidad de sabores del mundo
mediante un menu variado y unameticulosaatencion al detalle. Comprometidos en brindar acada
comensal un encuentro culinario de ata calidad, donde autenticidad, innovacion y excelencia

convergen en cada plato."

3.7.2. Visién

"Buscamos ser @ referente gastrondmico principal de Riobamba, ampliando nuestra influencia
sin perder nuestra esencia auténtica. Con un enfogque en sostenibilidad e innovacién, aspiramos a

establecernos como un modelo de hospitdidad y excelencia culinaria, forjando relaciones

duraderas con nuestros visitantes y enriqueciendo la cultura de nuestra comunidad.”
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3.7.3. Logo

Can

DESDE 1983

Ilustracion 3-4: Logo San Valentin
Fuente: San Valentin, 2023

3.7.4. Localizacion

Riobamba, Chimborazo — Ecuador. Avenida Daniel Ledn Borjay Vargas Torres, esquina.
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[lustracion 3-5: Ubicacion San Vaentin.
Fuente: Google Maps, 2023
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CAPITULO IV

4, RESULTADOS

4.1. Analisisde productos mas demandados.

Inicialmente, se llevd a cabo una encuesta con los trabajadores del Restaurante San Vaentin. Se
les preguntd acerca de los platos mas populares, posibles inconvenientes en la preparacion de los
platos, necesidades de herramientas o utensilios y posibles formas de simplificar su trabgjo. Sin
embargo, las respuestas generalizadas no proporcionaron un indicativo claro paraidentificar areas

especificas de mejora.

Por lo tanto, para obtener datos més Utiles, se observaron diariamente los procesos y a los
trabgjadores. Tras un acuerdo con Juan Haro, € duefio del restaurante, se decidié centrar la
atencion en uno de los platos representativos: la Pasta Carbonara. Adicionalmente, se realizé un
diagrama de Pareto para la cantidad de platos servidos en € periodo comprendido entre € 1 de
abril y e 31 de mayo de 2023.

Tabla 4-1: Porcentgje de unidades vendidas respecto a total

3

ITEM PLATO PORCENTAJE % ACUMULADO

1 6 ALITAS 24,73% 24,73%

6 ALITAS COCTELERAS 12,68% 37,41%
3 CHILI CHEESE PERSONAL 11,10% 48,51%
4 HAMBURGUESA VALENTIN 9,28% 57,80%
5 RIBEYE STEAK 8,58% 66,38%
6 ATRAVESADO CON CARNITAS 4,29% 70,67%
7 BURRITO CON CARNITAS 4,18% 74,85%
8 BURRITO TEX MEX 3,59% 78,44%
9 FUENTE DE SALCHIPAPA 1,35% 79,78%
10 PICADA VALENTIN 1,29% 81,07%
11 HAMBURGUESA HAWAINA 1,29% 82,36%
12 PAPI CARNE CHURRASCO 1,26% 83,62%
13 PAPI CARNE DEL CHEF 1,21% 84,83%
14 20 ALITAS COCTELERAS 1,21% 86,03%
15 CHILI CHEESE 1/2 KG 1,21% 87,24%
16 12 ALITAS COCTELERAS 1,07% 88,31%
17 HAMBURGUESA DOBLE 0,93% 89,23%
18 PICADA NACHOS 0,93% 90,16%
19 ATRAVESADO DE POLLO 0,84% 91,00%
20 CHILI CON CARNE 0,84% 91,84%
21 PAPI CARNE VALENTIN 0,79% 92,62%
22 BURRITO LOCO 0,67% 93,30%
23 SALCHIPAPA VALENTIN 0,64% 93,94%
24 QUESADILLA CON CARNE 0,62% 94,56%
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25 BURRITO VEGETARIANO 0,67% 95,23%
26 TACO PIZZA TEJANO 0,39% 95,63%
27 TACO PIZZA PICO DE GALLO 0,39% 96,02%
28 FAJITA DE LOMO DE RES 0,34% 96,35%
29 | FAJITA DE PECHUGA DE POLLO 0,34% 96,69%
30 ATRAVESADO DE VEGETALES 0,34% 97,03%
31 TACO DE ALAMBRE 0,34% 97,36%
32 BURRITO ENCHILADO 0,34% 97,70%
33 BURRITO RANCHERO 0,28% 97,98%
34 QUESADILLA DE VEGETALES 0,25% 98,23%
35 TACO PIZZA ENCHILADO 0,25% 98,49%
36 JARRA GRANDE NARANJA 0,25% 98,74%
37 JARRA PEQUENA NARANJA 0,25% 98,99%
38 CHILI CHEESE 1KG 0,31% 99,30%
39 ATRAVESADO CON CHORIZO 0,25% 99,55%
40 QUESADILLA CON CHORIZO 0,25% 99.,80%
41 PAPI CARNE CLASICA 0,11% 99,92%
42 HAMBURGUESA SIMPLE 0,08% 100,00%

Realizado por: Arévalo A., 2023

DIAGRAMA DE PARETO PARA CANTIDADES VENDIDAS

6 ALITAS

6 ALITAS COCTELERAS
CHILI CHEESE PERSONAL
HAMBURGUESA VALENTIN
RIBEYE STEAK

ATRAVESADO CON CARNITAS
BURRITO LOCO

PICADA NACHOS
BURRITO VEGETARIANO

ATRAVESADO DE POLLO
CHILI CON CARNE

PAPI CARNE VALENTIN
CHILI CHEESE 1KG
BURRITO RANCHERO

PICADA VALENTIN
QUESADILLA DE VEGETALES

BURRITO TEX MEX

FUENTE DE SALCHIPAPA
HAMBURGUESA HAWAINA
20 ALITAS COCTELERAS
CHILI CHEESE 1/2 KG

12 ALITAS COCTELERAS
HAMBURGUESA DOBLE
SALCHIPAPA VALENTIN
QUESADILLA CON CARNE
TACO PIZZA TEJANO

TACO PIZZA PICO DE GALLO
TACO DE ALAMBRE
BURRITO ENCHILADO
TACO PIZZA ENCHILADO
JARRA GRANDE NARANJA
JARRA PEQUENA NARANJA
PAPI CARNE CLASICA
HAMBURGUESA SIMPLE

PAPI CARNE DEL CHEF
ATRAVESADO CON CHORIZO

FAJITA DE LOMO DE RES

BURRITO CON CARNITAS
FAJITA DE PECHUGA DE POLLO

PAPI CARNE CHURRASCO
ATRAVESADO DE VEGETALES
QUESADILLA CON CHORIZO

[lustracién 4-1: Diagrama de Pareto para cantidades vendidas por plato
Realizado por: Arévalo A., 2023

El andlisis de Pareto indicd que: las Alitas (37,41%), la Hamburguesa Vaentin (9,28%), € Chili
Cheese (11,10%), €l Atravesado con Carnitas (4,29%), € corte de carne Ribeye Steak (8,58%) y
los Burritos (TexMex 3,59% y con Carnitas 4,18%), comprendian la mayor cantidad de platos

vendidos en € restaurante. Por |o tanto, estos platos también fueron incluidos en e seguimiento.
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4.2. Distribucién del éarea detrabajo
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llustracion 4-2: Distribucion del area de trabgjo cocina San Valentin
Realizado por: Arévalo A., 2023

En referencia a la organizacion espacia de la cocina, se identifican dos &reas principaes
destinadas a la elaboracion de platos: el Area de Trabgjo 1y € Area de Trabgjo 2. El Areade
Trabajo 1 se enfoca en la preparacion de comidargpida, pastasy cortes de carne. En contraste, €
Areade Trabajo 2 esté centrada en laelaboraci 6n de pizzasy platos de comidamexicana. Ademés,
se encuentran disponibles dos microondas, designados como Microondas 1y Microondas 2, cuyo

uso estavinculado alas areas de trabajo con igua numeracion.

Las Neveras 1 y 3 abergan principamente insumos destinados a la preparacion de platos de
comida rapida, comida mexicana, pastasy cortes de carne, convirtiéndolas en las mas utilizadas
entre las siete neveras disponibles en la cocina.

El establecimiento también cuenta con dos cocinasy dos planchas, que se asignan alos procesos
correspondientes en ambas areas de trabajo. En complemento, se dispone de un horno que cumple

lafuncidn de cocinar las pizzas, los platos de comida mexicanay los cortes de carne.
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4.3. Evaluacion de situacion actual

4.3.1. Evaluacién de situacion actual a “Spaguetti Carbonara”

Tabla 4-2: Diagrama de proceso para “Spaguetti Carbonara”

SAN VALENTIN

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
PROPUESTO

METODO:

SUJETO DEL DIAGRAMA:

SV-AD-DP-REV-002

| REALIZADO POR:

ANDRES AREVALO

EL DIAGRAMA INICIA EN ESTACION DE TRABAJO 1Y TERMINA EN MESA DE ENTREGA DE PLATOS

PRODUCTO: SPAGUETTI CARBONARA DIAGRAMA N° 7
AREA: COCINA (NOCHE) HOJA: 1DE1
N DISTANCIA SIMBOLOS DEL DIAGRAMA
AC1’\'IIV[I)[§AD ) EEFNROS ﬂMEHKlchT) gg . |:> . . v : ] DESCRIPCION DEL PROCESO
1 0,00 0,08 ‘ Receptar € pedido
2 2,50 0,08 |:> Transporte a &ea nevera 1
3 0,00 0,08 . Tomar pasta para spaghetti de 400 g
4 0,00 0,12 . Abrir empague
5 0,50 0,03 |:> Transporte a cocina 2
6 0,00 0,08 . Colocar la pasta en olla pastera
7 0,00 22,00 . Coccién de la pasta (22 min)
8 0,00 0,03 . Levantar pastera para escurrir pasta
9 3,50 0,07 |:> Transporte a &rea de trabagjo 1
10 0,00 0,03 . Tomar bowl para salsa de pasta
11 5,00 0,10 |:> Transporte a drea de trabgjo 2
12 0,00 0,13 ‘ 5;2:{: r;]wrcion de queso para pasta
13 3,00 0,08 |:> Transporte a mesa 2
14 0,00 0,13 . Tomar 2 huevos
15 2,00 0,03 |:> Transporte a drea de trabgjo 1
16 0,00 0,25 . Colocar sal y los huevos
17 450 0,17 |:> Transporte a nevera 3
18 0,00 0,12 ‘ Tomar crema de leche
19 4,50 0,17 |:> Transporte a &rea de trabajo 1
20 0,00 0,25 . Colocar la crema de leche
21 0,00 0,77 . Batir mezcla
22 3,50 0,03 |:> Transporte area de lavado 1
23 0,00 0,07 ‘ Tomar sartén para pasta
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24 1,50 0,03 |:> Transporte a cocina 1

25 0,00 0,03 . Colocar sartén en la cocina

26 0,00 0,15 . Encender la cocina

27 2,00 0,05 |:> Transporte a &rea de trabajo 1

28 0,00 0,10 ‘ Tomar mantequilla

29 2,00 0,05 |:> Transporte a cocina 1

30 0,00 0,07 ‘ Colocar mantequilla en e sartén

31 2,00 0,05 |:> Transporte a &rea de trabajo 1

32 0,00 0,07 ’ Dejar mantequilla

33 2,50 0,10 |:> Transporte a &rea nevera 1

34 0,00 0,08 ‘ Tomar vino blanco

35 4,50 0,10 |:> Transporte a cocina 1

36 0,00 0,05 . Colocar vino tinto en sartén

37 2,00 0,05 |:> Transporte a &rea de trabajo 1

38 0,00 0,05 ’ Dejar vino blanco en la mesa

39 3,50 0,10 |:> Transporte a cocina 2

40 0,00 0,23 ‘ Tomar pasta cocida

41 5,50 0,08 |:> Transporte a cocina 1

42 0,00 0,17 ’ Colocar pasta en sartén y esperar

43 2,00 0,05 |:> Transporte a &ea de trabajo 1

a1 0,00 007 ‘ ;’;Tr bow! con salsa preparada para

45 2,00 0,03 |:> Transporte a cocina 1

46 0,00 0,07 ‘ Colocar salsa sobre la pasta

47 0,00 0,03 ’ Lr;?]olrapopg ;e manera uniforme la salsa

48 2,00 0,15 |:> Transporte a &rea de trabgjo 1

49 0,00 008 ‘ ;or;?rn iaato para Spaguetti y colocarlo

50 2,00 0,03 |:> Transporte a cocina 1

51 0,00 0,07 ‘ Tomar sartén

52 2,00 0,15 |:> Transporte a érea de trabgjo 1

53 0,00 0,20 ’ Colocar pasta en plato para Spaguetti

s | om | oo | @ o e oo

55 0,00 0,05 ‘ Colocar tocino sobre la pasta

56 0,00 0,07 . Colocar 3 panes de go

57 0,00 0,10 ‘ Colocar perejil

58 5,00 0,13 |:> Transporte a mesa de entrega de platos

59 0,00 0,03 ‘ Colocar en mesa de entrega de platos
69,50 28,04

Realizado por: Arévalo A., 2023
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Ilustracién 4-3: Diagrama de recorrido actua “Spaguetti Carbonara”
Realizado por: Arévalo A., 2023
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Tabla 4-3: Tabla de resumen de resultados para “Spaguetti Carbonara”

RESUMEN DE RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [min] DISTANCIA [m]

OPERACION . 34 411
TRANSPORTE |:> 24 1,93 69,50

INSPECCION . 0 0,00

DEMORA . 1 22,00

ALMACENAJE v 0 0,00

[

OP. COMBINADA| () 0 0,00

TOTAL 59 28,04 69,50

Realizado por: Arévalo A., 2023

En la tabla resumen presentada, se detalla que la elaboracién de este plato especifico involucra
34 operaciones, 24 transportesy 1 demora. El tiempo total estimado para su preparacion es de 28

minutos, cubriendo una distancia de 69,50 metros.

Parala preparacion de este plato, se mantiene constantemente una olla pastera con agua saladaen

ebullicién, con & objetivo de optimizar € tiempo de coccion de la pasta.

A partir de las observaciones realizadas, se determind que e tiempo promedio de coccion es de
22 minutos. Sin embargo, segln declaraciones de los chefs, la pasta alcanza su punto 6ptimo en

15 minutos. Esta discrepanciaen e tiempo de coccidn se atribuye a diversos factores.

Uno delosprincipalesfactores identificados es lafalta de atencién de los chefs respecto al tiempo
de coccidn, lo que conlleva a que no se percaten del periodo exacto durante el cual la pasta
permanece sumergida. Esta situacion resulta en una entrega del plato fuera del tiempo ideal para

|os comensales.

Adicionalmente, la falta de monitoreo de los niveles de agua salada en |a olla pastera también
influye en la prolongacién del tiempo de coccidn. La necesidad de reponer aguay sa y esperar a
gue acance nuevamente e punto de ebullicién para continuar con la coccion de la pasta,

contribuye al retraso en la preparacion.

4.3.2. Evaluacion de situacion actual a “Chili Cheese”

Se presenta Unicamente la tabla de resumen del diagrama de proceso, el diagrama completo se

podravisudizar en los anexos.
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Tabla 4-4: Tabla de resumen de resultados para “Chili Cheese”
RESUMEN DE RESUL TADOS

ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [min] DISTANCIA [m]

OPERACION . 14 1,70
TRANSPORTE |:> 9 0,70 30,00

INSPECCION . 0 0,00

DEMORA . 2 8,00

ALMACENAJE v 0 0,00

N\

OP. COMBINADA [ ) 0 0,00

TOTAL 25 10,39 30,00

Realizado por: Arévalo A., 2023

En & resumen tabular presentado, se especificaque laconfeccion de este plato particular requiere
14 operaciones, 9 transportesy 2 demoras. El tiempo total proyectado para su elaboracion es de

10,39 minutos, abarcando una distancia de 30 metros.

Para la optimizacion de este plato, se identifican dos areas clave de mejora. Primordiamente, se
observa que el plato permanece en & horno un promedio de 4 minutos. Sin embargo, pruebas han
demostrado que 2 minutos en € horno son suficientes para fundir adecuadamente € queso

mozzarellay homogeneizar |atemperatura de todos |os componentes del plato.

Un segundo punto de mejora se identificaen el proceso de transporte haciala estacion de trabajo
2, degtinada a la colocacion del queso mozzarella sobre las papas. Si se dispusiera de queso
mozzarella en laestacion de trabajo 1, se diminarialanecesidad de este transporte, optimizando
el proceso. Esta modificacion no solo agilizariala preparacion, sino que también minimizaria el
riesgo asociado a posibles caidas del plato debido ainconvenientes durante la adicion del queso.

4.3.3. Evaluacion de situacion actual a “6 Alitas Cocteleras”

A continuacién, se presenta latabla de resumen parael plato de 6 alitas cocteleras:
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Tabla 4-5: Tabla de resumen de resultados para “6 Alitas Cocteleras”
RESUMEN DE RESUL TADOS

ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [min] DISTANCIA [m]

OPERACION . 14 1,96
TRANSPORTE |:> 9 0,52 14,50

INSPECCION . 0 0,00

DEMORA . 1 5,62

ALMACENAJE v 0 0,00

N\

OP. COMBINADA [ ) 0 0,00

TOTAL 24 8,10 14,50

Realizado por: Arévalo A., 2023

En & resumen tabulado proporcionado, se especifica que la confeccion de este plato particular
comprende 14 operaciones, 9 transportes y 1 demora. El tiempo proyectado para su elaboracién

es de 8,10 minutos, abarcando unadistancia de 14,50 metros.

Se observa que, para este plato, las ditas se frien @ momento de recibir un pedido. Esta practica
conlleva a un problema logistico en dias de ata concurrencia de clientes, manifestandose en un
cuello de botella. La infraestructura actual del restaurante dispone de solo dos freidoras. una
dedicada alas papas y otra alas alitas. Es esencial prestar atencion a este plato, no sélo por ser
uno de los més solicitados en € restaurante, sino también por su relevancia como uno de los

iconos representativos del ment de San Valentin.

4.3.4. Evaluacion de situacion actual a “6 Alitas”

Tabla 4-6: Tabla de resumen de resultados para “6 Alitas”

RESUMEN DE RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [min] DISTANCIA [m]

OPERACION . 16 1,58
TRANSPORTE |:> 12 0,63 25,00

INSPECCION . 0 0,00

pemora| D) 1 6,38

ALMACENAJE v 0 0,00

N

OP. COMBINADA [ ) 0 0,00

TOTAL 29 8,59 25,00

Realizado por: Arévalo A., 2023
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En e cuadro analitico presentado, se detalla que laelaboracion del plato consistente en seis ditas
requiere 16 operaciones, 12 transportesy 1 demora. El tiempo estimado para su confeccion es de

8,59 minutos, cubriendo una trayectoria de 25 metros.

Se destaca que las dlitas, tanto las convencionales como las cocteleras, son sometidas a fritura
inmediatamente tras |a recepcién de un pedido en la misma freidora. Esta précticaincrementala
complgjidad logistica, especialmente durante jornadas con elevada afluencia de comensales,
resultando en potenciales cuellos de botella. La configuracion actual del establecimiento cuenta
con dos unidades de freidora: unaasignada parapapasy laotra, que se utilizatanto paralas ditas

convencionales como paralas cocteleras.

La importancia de estos platos radica no sélo en su ata demanda dentro del restaurante, sino
también en su posicion destacada como uno de los emblemas del ment de San Valentin. La
coexistenciade ambas vari antes de alitas en una Unica freidora exige unameticul osa coordinacion
y gestion para garantizar tiempos de entrega eficientes y mantener la calidad del producto.

4.3.5. Evaluacion de situacion actual a “Papas Fritas”

En la seccién que sigue, se presenta el cuadro resumido relacionado con la elaboracién de papas

fritas.

Tabla 4-7: Tabla de resumen de resultados para “Papas Fritas”

RESUMEN DE RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [min] DISTANCIA [m]

OPERACION . 7 0,47
TRANSPORTE |:> 4 0,26 8,50

INSPECCION . 0 0,00

pevora| (D) 2 3,66

ALMACENAJE v 0 0,00

OP. COMBINADA [ ] 0 0,00
TOTAL 13 4,39 8,50

Realizado por: Arévalo A., 2023

En e cuadro analitico presentado, se detalla que la elaboracion del plato de papas fritasinvolucra
7 operaciones, 4 transportes y 2 demoras. El tiempo estimado para su confeccion es de 4,39

minutos, cubriendo unatrayectoria de 8,50 metros.
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El propésito central de este andlisis es determinar un tiempo éptimo de coccién para las papas
fritas, con €l objetivo de garanti zar unaconsistenciauniforme en cadaporcién. Dado quelas papas
fritas constituyen un componente esencial de los platos més demandados en € San Vaentin, su
calidad y consistenciason determinantes en lapercepcion globa del plato. Por ende, esimperativo
realizar un andlisis meticuloso de este producto para asegurar la excelencia en su presentacion y

sabor.
4.3.6. Evaluacién de situacién actual a hamburguesa “Valentin”

En la seccion que sigue, se presenta € cuadro resumido relacionado con la elaboracion de la

hamburguesa “Valentin”.

Tabla 4-8: Tabla de resumen de resultados para Hamburguesa “Valentin”

RESUMEN DE RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [min] DISTANCIA [m]

OPERACION . 49 5,76
TRANSPORTE |:> 27 1,27 60,00

INSPECCION . 0 0,00

pevora|  [1D) 3 6,12

ALMACENAJE v 0 0,00

OP. COMBINADA [ ] 0 0,00
TOTAL 79 13,15 60,00

Realizado por: Arévalo A., 2023

En el esqguemadescriptivo proporcionado, se especificaque lapreparacion del plato hamburguesa
“Valentin” comprende 49 operaciones, 27 transportesy 3 demoras. El tiempo proyectado parasu

elaboracion es de 13,15 minutos, abarcando una distancia de 60 metros.

Respecto a la hamburguesa denominada "Vaentin", a partir de las observaciones efectuadas, se
identifico que e patty de carne se introduce en la plancha en estado completamente congelado.
Esta préacti caincrementa de maneranotable el tiempo de coccidn necesario paraalcanzar € punto

Optimo de lacarne.
4.3.7. Evaluacién de situacion actual a “Ribeye”

En la siguiente seccidn, se presenta € cuadro de resumen relacionado con la preparacion del

“Ribeye”.
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Tabla 4-9: Tabla de resumen de resultados para “Ribeye”
RESUMEN DE RESUL TADOS

ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [min] DISTANCIA [m]

OPERACION . 27 5,27
TRANSPORTE |:> 14 1,02 54,50
INSPECCION . 0 0,00
DEMORA . 2 10,32
ALMACENAJE v 0 0,00
N\
OP. COMBINADA [ ) 0 0,00
TOTAL 43 16,60 54,50

Realizado por: Arévalo A., 2023

En & cuadro resumen, se indica que la preparacion del plato “Ribeye” involucra 27 operaciones,
14 transportesy 2 demoras. El tiempo estimado para su € ecucion es de 16,60 minutos, cubriendo

un trayecto de 54,50 metros.

Para este plato, € punto de coccion de la carne, segun la preferencia del cliente, es esencial. A
partir de las observaciones redlizadas, se identificd una cantidad significativa de devoluciones
atribuidas a discrepancias en el término de cocciédn solicitado, siendo en su mayoria debido auna
coccion insuficiente. Estas devoluciones incrementan e tiempo de preparacion global, dado que
requieren interrumpir y regjustar € proceso de elaboracion de otros platos para atender €l

inconveniente.

Adicionalmente, a partir de las observaciones redlizadas, se ha identificado una variabilidad en
los tiempos de coccidon empleados por los chefs para lograr un término especifico. Esta
inconsistencia en laelaboracion del plato puede impactar significativamente en la percepcion que
los clientes tienen respecto a restaurante.

4.3.8. Evaluacion de situacion actual a “Burrito TexMex”

En la siguiente seccidn, se presenta el cuadro de resumen relacionado con la elaboracion del

“Burrito TexMex”.
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Tabla 4-10: Tabla de resumen de resultados para “Burrito TexMex”

RESUMEN DE RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [min] DISTANCIA [m]

OPERACION . 41 8,23
TRANSPORTE |:> 26 1,18 67,50

INSPECCION . 0 0,00

pevora| (D) 2 5,08

ALMACENAJE v 0 0,00

|

OP. COMBINADA [ ) 0 0,00

TOTAL 69 14,50 67,50

Realizado por: Arévalo A., 2023

En &l esquemadescriptivo presentado, se destacaque laconfeccién del plato denominado "Burrito
TexMex" comprende 41 operaciones, 26 transportes y 2 demoras. El tiempo proyectado para su

elaboracién es de 14,50 minutos, abarcando una distancia de 67,50 metros.

A partir de las observaciones efectuadas, se constaté gque la elaboracion de este plato sigue un
protocolo rigurosamente definido, con etapas claramente delineadas y estructuradas. Sin
embargo, através de las observaciones redlizadas, se identificod una discrepancia entre € tiempo
registrado de coccion en € horno para este plato, que es de 4 minutos, y e tiempo especificado

por los chefs, que es de 2,3 minutos, paralograr su punto 6ptimo de preparacion.

Un éreaidentificada para optimizacion en la preparacion de este plato radicaen ladisposicion de
la estacion de trabgjo. Se observo que € chef debe redizar desplazamientos excesivos debido a
la distribucion longitudinal de los ingredientes en la mesa. Esta configuracion aeja ciertos
ingredientes que son frecuentemente utilizados, 10 que puede afectar la eficiencia en la

preparacion.

En & contexto de la evaluacién de los procedimientos culinarios, es pertinente mencionar que,
para los dos platos subsecuentes, € andlisis referente a la distribucion de ingredientes en la
estacion de trabajo se mantiene constante. Por ende, con € objetivo de preservar la concisiéon y
evitar repetitividad en las evaluaciones técnicas, no se volvera a hacer referencia a esta area
especifica de megjora en las evaluaciones de situacién actua de dichos platos. Es esencia que €

lector tenga presente esta constante para una comprension integral de los procesos evaluados.
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4.3.9. Evaluacion de situacion actual a “Atravesado con Carnitas”

Tabla 4-11: Tabla de resumen de resultados para “Atravesado con Carnitas”

RESUMEN DE RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [min] DISTANCIA [m]

OPERACION . 33 245
TRANSPORTE |:> 21 0,85 43,00

INSPECCION . 0 0,00

pevora| (D) 1 4,00

ALMACENAJE v 0 0,00

N\

OP. COMBINADA [ ) 0 0,00

TOTAL 55 7,30 43,00

Realizado por: Arévalo A., 2023

En e diagrama detallado proporcionado, se especifica que la elaboracién del plato "Atravesado
con Carnitas' involucra 33 operaciones, 21 transportes y 1 demora. El tiempo estimado para su

confeccidn es de 6,40 minutos, cubriendo un trayecto de 43 metros.

A partir de las observaciones efectuadas, se identificd una discrepancia en € tiempo de coccién
en e horno para este plato. Mientras que € tiempo registrado es de 3,10 minutos, los chefs
indicaban un tiempo Gptimo de 2,50 minutos. Esta variacion en la coccion puede impactar de

manera notable en el tiempo global de preparacion del plato.
4.3.10. Evaluacion a “Burrito con Carnitas”

Tabla 4-12: Tabla de resumen de resultados para “Burrito con Carnitas”

RESUMEN DE RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [min] DISTANCIA [m]

OPERACION . 24 1,93
TRANSPORTE |:> 12 0,62 30,00

INSPECCION . 0 0,00

pemora| D) 1 250

ALMACENAJE v 0 0,00

N

OP. COMBINADA [ ) 1 0,10

TOTAL 38 5,15 30,00

Realizado por: Arévalo A., 2023
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En & esquemadescriptivo presentado, seindicaquelaconfeccion del plato "Burrito con Carnitas”
comprende 30 operaciones, 21 transportesy 1 demora. El tiempo proyectado para su elaboracién

es de 6,40 minutos, abarcando una distancia de 43 metros.

Consistente con las observaciones de los dos platos previamente analizados, se detecté que €
tiempo de coccidn en el horno para este plato, con un promedio de 4,21 minutos, excede e tiempo
de 2,5 minutos recomendado por los chefs para alcanzar € punto 6ptimo de preparacion. Esta
constante desviacién en los tiempos de coccion resalta un érea critica de megjorano solo paraeste

plato, sino también paralos dos anteriores mencionados.

4.4. Andlisisgeneral dela situacién actual

La €eficiencia en la preparacion de platos es esencial para garantizar la satisfaccion del cliente'y
la rentabilidad operativa de un restaurante. En el competitivo mundo de la gastronomia, la
optimizacién de procesosy laconsistenciaen laentregason cruciales. A continuacion, se presenta
una eva uacion técnica exhaustiva de varios platos del menu ddl restaurante San Vaentin, basada

en observaciones y analisis detallados. (Guerrero, 2019).

4.4.1. Spaguetti Valentin

El andlisis revela que, pesar de la estrategia de mantener una olla pastera con agua salada en
ebullicién, seidentificd unadiscrepanciaen el tiempo de coccidn recomendado por los chefsy €
tiempo rea observado. Esta diferencia puede afectar la calidad del plato y la experiencia del

cliente, lo que subrayala necesidad de unarevision y estandarizacion del proceso.

4.4.2. Chili Cheese

Se identificaron éreas de mejora en e tiempo de coccidn en € horno y en la optimizacion del
proceso de transporte de ingredientes. La eficiencia en la preparacion es esencia para mantener
lacalidad y sabor del plato, y cuaquier desviacion puede influir en la percepcion del cliente.

4.4.3. Alitas Coctelerasy 6 Alitas

Ambos platos presentan desafios logisticos similares, especialmente en dias de dtademanda. La
infraestructura actual, con solo dos freidoras, puede generar cuellos de botella. Ademés, la

coexistencia de ambas variantes de alitas en una Unica freidora exige una meticulosa
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coordinacién. La gestion eficiente de estos desafios es crucial para garantizar tiempos de entrega

répidos y mantener la calidad del producto.

4.4.4. Papasfritas

Este plato es fundamental en & mend y requiere un andlisis meticuloso para garantizar la
excelencia en su presentacion y sabor. Se observé la necesidad de determinar un tiempo 6ptimo
de coccidon para garantizar una consistencia uniforme. La consistencia en la preparacion es

esencia para mantener lareputacion del restaurante y garantizar la satisfaccion del cliente.

4.45. Hamburguesa “Valentin”

Se identificd que la carne se introduce en la plancha en estado congelado, |o que incrementa el
tiempo de coccion. Esta préctica puede afectar la eficienciaen la preparacion y la percepcion del
cliente. Es esencia revisar y posiblemente modificar este proceso para garantizar la calidad y

eficienciaen laentrega.

4.4.6. Ribeye

La coccidn adecuada de la carne es esencial para este plato. Se observaron devoluciones debido
a discrepancias en € término de coccidn, 1o que afecta e tiempo de preparacion globa y la
satisfaccion del cliente. Laformacién continuadel personal y larevision de los procesos pueden
ayudar aabordar este desafio.

4.4.7. Burrito TexMex y burrito con carnitas

Ambos platos presentan desafios en términos de tiempo de coccién y eficienciaen lapreparacion.
Se identificaron areas de mejora en la disposicion de la estacion de trabgjo y en la optimizacion
de los tiempos de coccidn. Larevision de estos procesos y la implementacién de mejoras pueden
contribuir significativamente ala eficiencia operativa.

4.4.8. Atravesado con carnitas

Al igua que otros platos, se identificd una discrepancia en el tiempo de coccién recomendado y

e tiempo real observado. Laformacion y larevisién de procesos son esenciales para garantizar

la consistencia en la entrega.
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4.5. Realizacién de propuesta de mejoras

A raiz de un exhaustivo andlisis y evaluacion de la situacion actual del restaurante, se han
delineado una serie de propuestas de mejora estratégicas. Estas recomendaciones, fruto de un
riguroso estudio técnico, buscan optimizar lacalidad y eficiencia en la preparacion de cada plato.
En las siguientes secciones, se presentaran detalladamente las sugerencias especificas asociadas

acada uno de los platos evaluados.

4.5.1. Mgorasen lainocuidad de la cocina del restaurante

La inocuidad alimentaria es primordial para asegurar la salud de los consumidores y para
consolidar lareputacion y calidad de un establecimiento. Con base en lanorma ARCSA -DE-067-
2015-GGG, que establece directrices para la higiene adecuada en establecimientos de
alimentacion colectiva, se proponen las siguientes mejoras en higiene personal y del entorno de
trabajo para el equipo del Restaurante San Vaentin.

4.5.2. Medidas de higiene del entorno de trabajo

45.2.1. Instalaciones

Seinstalaran dispensadores de jabon liquido y papel toalla en la cocina parafacilitar y promover
d lavado de manos. Ademas, se recomienda a la organizacién que se reemplacen utensilios a
acero inoxidable.

4.5.2.2. Botiquin

El restaurante contard con un botiquin basico equipado con alcohol, gasas, vendasy guantes.

45.2.3. Protocolo en caso de lesiones

Si un miembro del equipo sufre una cortada, debera desinfectarla de inmediato y usar guantes

durante €l resto de lajornada.

45.2.4. Uniforme

El personal debera portar un uniforme limpio y en buen estado, compuesto por camisa, pantal6n,

delantal, gorray zapatos antidedlizantes.
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Tabla 4-13: Descripcion y normas para las diferentes prendas

PRENDA DESCRIPCION NORMA
Camisa Camisa polo de manga corta, color negro ISO 21621:2021
Pantalon Pantalon de cocina, tela resistente, negro. ISO 21621:2021
Delantal | Delantal ajustable, material durable, negro o rojo. |ISO 21621:2021

Cofia Cofia de cocina, ajuste comodo. ISO 21621:2021
Zapatos Zapatos antideslizantes y comodos. ISO 20345:2011

Realizado por: Arévalo A., 2023

4.5.3. Medidas de higiene personal

453.1. Ufas

Deben mantenerse cortasy limpias en todo momento. Es esencid evitar el esmalte de ufias o ufias

postizas, ya que pueden albergar microorganismos o desprenderse en |os dimentos.

453.2. Joyasy accesorios

Se prohibe € uso de pulseras, aretes, collares y anillos durante lajornada laboral. Estos objetos

pueden ser focos de contaminacién y representan un riesgo de caer en los aimentos.

453.3. Lavado de manos

Es esencial que € personal selave las manos:

e Alingresar alacocinaa inicio de su jornadalaboral.

o Después de manipular alimentos que no corresponden a su &rea de preparacion.
e Trasmanipular aimentos crudos.

e Luego derecoger utensilios que hayan caido al suelo.

e Despuésde utilizar e bafio.

e Trasel uso del teléfono celular.

o Al findlizar lajornadalaboral.

Ademas, se debe garantizar € lavado de manos con la frecuencia necesaria durante la jornada

para asegurar lalimpiezay evitar la contaminacién cruzada.
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1. Méjese las manos
con agua.

95\
G

7. Frétese conun
movimiento de
rotacién el pulgar
izquierdo, atrapan-
dolo con la palma
de la mano derecha

2. Diposite enla
palma de la mano
una cantidad de
jabén suficiente
para cubrir todas
las superficies de
las manos

f@f%

8. Frétese la punta
de los dedos de
la mano derecha
contra la palma de
la mano izquierda,
haciendo un movi-

N

3. Frétese las palmas
manos entre si

7<)
= I

9. Enjudguese las
manos con agua

\\%qi}@%

4. Frétese la palma de
la mano derecha
contra el dorso de
la mano izquierda
entrelazando los
dedos y viceversa

10. Séquese con una
toalla desechable

4

5. Frétese las palmas
de las manos entre
si. con los dedos
entrelazados

11. Sirvase de la toalla
para cerrar el grifo

=

6. Frétese el dorso de
los dedos de una
mano con la palma
de la mano opues-
ta, agarandose los
dedos

AL

12. Sus manos son
seguras

miento de rotacién
y viceversa

y viceversa.

[lustracién 4-4: Guiapara€el lavado de manos segin la OM S para restauracion colectiva
Fuente: Gaubeka & Soler, 2019

453.4. Uso deteléfonos celulares

Se sugiere limitar € uso de celulares durante la jornada laboral. Los dispositivos méviles son
fuentes comunes de contaminacion y pueden comprometer la higiene de los alimentos. Si su uso

es imprescindible, es mandatorio lavarse las manos inmediatamente después.

Laimplementacion de estas medidas de higiene personal, basadas en lanorma ARCSA -DE-067-
2015-GGG, no solo garantizara la inocuidad de los alimentos preparados en € Restaurante San
Vadentin, sino que también reforzard la confianza de los clientes en la calidad y seguridad de los
productos ofrecidos. Es esencia que todo € persona esté adecuadamente capacitado y

comprometido con estos lineamientos para garantizar su efectividad.

4.5.4. Cumplimiento previo a la elaboracién de platos

Antes de iniciar cuaquier proceso de elaboracién de platos en € Restaurante San Vaentin, es
imperativo que todas las medidas de higiene personal mencionadas anteriormente sean
rigurosamente cumplidas. Esta préactica asegura que, desde € inicio de la preparacion, se
mantenga un ambiente higiénico y libre de contaminantes. La supervision constante y la
formacion continua del persona en estas précticas son esenciales para garantizar que estos

lineamientos se integren como parte fundamental de la rutina diaria. La inocuidad comienza con
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la preparacion, y es nuestro deber asegurar que cada plato que sale de nuestra cocina cumpla con

los més altos estandares de higiene y calidad.

4.5.5. Propuesta de mejora para “Spaguetti Carbonara”

Con relacién a plato "Spaguetti Carbonara’, identificado como uno de los més criticos en €
menu, se expondran detalladamente el diagramade proceso, el cuadro resumeny lascomparativas
pertinentes en té&rminos de tiempo y distancias recorridas. Para los platos subsecuentes, la

presentacion se centrard exclusivamente en e cuadro resumen y |as respectivas comparativas.

Para el plato denominado "Spaguetti Carbonara’, la recomendacion primordia radica en la
implementaci 6n de temporizadores paragarantizar una gestién precisa de los tiempos de coccion.
Es relevante destacar que estos dispositivos ya se encuentran en e inventario del restaurante; sin
embargo, no se han aprovechado de manera éptima hasta el momento. Estos temporizadores, a
emitir una sefial acusticaal culminar el intervalo preestablecido, permiten alos chefs monitorizar
de maneraeficiente el proceso de coccion de la pasta, facilitando simultaneamente la preparacion

del aderezo correspondiente.

Se sugiere configurar estos temporizadores a un lapso de 12 minutos. Durante este periodo, se
puede proceder con laelaboracion del aderezo o salsa, proceso que demanda aproximadamente 3
minutos. Una vez finadlizado este intervao, la pasta estara en su punto éptimo para ser
amalgamada con los demas ingredientes, resultando en un tiempo total estimado de preparacion
de 17,54 minutos.

[lustracion 4-5: Comparacion de distancias actual y propuesto “Ribeye”
Realizado por: Arévalo A., 2023



Tabla 4-14: Diagrama de andlisis de proceso propuesto para “Spaguetti Carbonara”

SAN VA»L ENTIN SV-AD-DP-REV-002
DIAGRAMA DE ANALISISDE PROCESO
METODO: ACTUAL REALIZADO POR:| ANDRES AREVALO
SUJETO DEL DIAGRAMA:[  EL DIAGRAMA INICIA EN ESTACION DE TRABAJO 1Y TERMINA EN MESA DE ENTREGA DE PLATOS
PRODUCTO: SPAGUETTI CARBONARA DIAGRAMA N° 7
AREA: COCINA (NOCHE) HOJA: 1DE1
N DISTANCIA SIMBOLOS DEL DIAGRAMA
AC?I VIIDEAD " EEFF;OS -I-IME:\:ILPJ?OE;\‘ . |:> . . v : ] DESCRIPCION DEL PROCESO
1 0,00 0,08 ‘ Receptar el pedido
2 2,50 0,08 |:> Transporte a &ea nevera 1
3 0,00 0,08 . Tomar pasta para spaghetti de 400 g
4 0,00 0,12 . Abrir empague
5 1,00 0,03 |:> Transporte a cocina 2
6 0,00 0,08 ‘ Colocar la pasta en olla pastera
7 0,00 12,00 . Coccion de la pasta
8 3,50 0,07 |:> Transporte a &rea de trabajo 1
9 0,00 0,03 . Tomar bowl para salsa de pasta
10 0,00 0,13 ‘ gglr:natrl r;])orci()n de queso para pasta
11 2,50 0,08 |:> Transporte amesa 2
12 0,00 0,13 . Tomar 2 huevos
13 2,50 0,03 |:> Transporte a drea de trabajo 1
14 0,00 0,25 . Colocar sa y los huevos
15 0,00 0,25 ‘ Colocar la crema de leche
16 0,00 0,88 ‘ Batir mezcla
17 3,50 0,03 |:> Transporte 4rea de lavado 1
18 0,00 0,07 . Tomar sartén para pasta
19 1,50 0,03 |:> Transporte a cocina 1
20 0,00 0,03 ‘ Colocar sartén en la cocina
21 0,00 0,15 ‘ Encender la cocina
22 2,00 0,05 |:> Transporte a &ea de trabgjo 1
23 0,00 0,10 ‘ Tomar mantequilla
24 2,00 0,05 |:> Transporte a cocina 1
25 0,00 0,07 ’ Colocar mantequilla en el sartén
26 2,00 0,05 |:> Transporte a &ea de trabgjo 1
27 0,00 0,07 ‘ Dejar mantequilla
28 0,00 0,08 . Tomar vino blanco
29 2,00 0,10 |:> Transporte a cocina 1
30 0,00 0,05 . Colocar vino tinto en sartén
31 2,00 0,05 |:> Transporte a &ea de trabajo 1
32 0,00 0,05 ‘ Dejar vino blanco en lamesa
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33 3,50 0,10 |:> Transporte a cocina 2

34 0,00 0,23 ‘ Escurrir pasta cocida

35 5,50 0,08 |:> Transporte a cocina 1

36 0,00 0,17 ’ Colocar pasta en sartén y esperar

37 2,00 0,05 |:> Transporte a &rea de trabajo 1
Tomar bowl! con salsa preparada para

s | o | o7 | @ pasta

39 2,00 0,03 |:> Transporte a cocina 1

40 0,00 0,07 ‘ Colocar salsa sobre la pasta
Incorporar de manera uniforme la salsa

41 0,00 0,03 ‘ con la pasta

42 2,00 0,15 |:> Transporte a &ea de trabgjo 1

43 0,00 008 ’ Tomar plato para Spaguetti y colocarlo
en lamesa

44 2,00 0,03 |:> Transporte a cocina 1

45 0,00 0,07 ‘ Tomar sartén

46 2,00 0,15 |:> Transporte a &ea de trabgjo 1

47 0,00 0,20 ‘ Colocar pasta en plato para Spaguetti
Picar una lonja de tocino en trozos

48 0,00 020 ’ cuadrados pequefios

49 0,00 0,05 ’ Colocar tocino sobre la pasta

50 0,00 0,07 ‘ Colocar 3 panes de o

51 0,00 0,10 ‘ Colocar persjil

52 5,00 0,13 |:> Transporte a mesa de entrega de platos
Colocar en mesa de entrega de platos y

53 0.0 010 verificar presentacion

51,00 17,54

Realizado por: Arévalo A., 2023
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[lustracién 4-6: Diagrama de recorrido propuesto “Spaguetti Carbonara”
Realizado por: Arévalo A., 2023
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Tabla 4-15: Tabla de resumen propuesto para “Spaguetti Carbonara”

RESUMEN DE RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [min] DISTANCIA [m]

OPERACION . 34 411
TRANSPORTE |:> 24 1,93 69,50

INSPECCION . 0 0,00

DEMORA . 1 22,00

ALMACENAJE v 0 0,00

[

OP. COMBINADA| () 0 0,00

TOTAL 59 28,04 69,50

Realizado por: Arévalo A., 2023

En d escenario propuesto, €l diagrama evidencia una notabl e optimizacién en términos logisticos
y temporales. Especificamente, se observa una disminucién en la distancia recorrida de 18,50 m.
Asimismo, se reflegja una reduccion en € tiempo de preparacion de 10,50 minutos. Esta mejora
temporal, a compararla con e procedimiento actual, representa una aceleracion del 37%,

acompafiada de una eficiencia espacia del 27% en € desplazamiento.

COMPARACION TIEMPO

TIEMPO

ACTUAL PROPUESTO

[lustracién 4-7: Comparacion de tiempos procesos actual y propuesto “Spaguetti

Carbonara”
Realizado por: Arévalo A., 2023



COMPARACION DISTANCIA

DISTANCIA

ACTUAL PROPUESTO

llustracién 4-8: Comparacion de distancias procesos actua y propuesto

“Spaguetti Carbonara”
Realizado por: Arévalo A., 2023

Basandonos en € registro histérico de dos meses utilizado para € andisis inicial de Pareto, y
teniendo en cuentaladisminucién temporal propuestaen € diagramade procesos, se deduce que,
con 63 platos vendidos durante eseinterval o, se habrialogrado unareduccién acumuladade 11,03

horas en dicho bimestre. Esto se traduce en un ahorro aproximado de 5,5 horas mensuales.

La implementacion de las mejoras propuestas en € diagrama de procesos tiene un impacto
significativo en la eficiencia operativa del restaurante. Si extrapolamos estos ahorros a lo largo
de un afio, € establecimiento podria potencialmente reducir en aproximadamente 66 horas su

tiempo de preparacion, solo considerando este plato en particular.

Esta optimizacion no solo permite una mayor eficiencia en la cocina, sino que también puede
traducirse en unamejor experiencia para e cliente, reduciendo tiempos de esperay permitiendo

a persona de cocina atender otras tareas o pedidos con mayor celeridad.

4.5.6. Propuesta de mejora para “Chili Cheese”

En e contexto de optimizacion de procesos parala elaboracion del plato en cuestién, se propone
una reconfiguracion en la disposicion de ingredientes. Especificamente, se sugiere la ubicacion
del queso mozzarella en e &ea de trabajo 1. Esta modificacion elimina la necesidad de

desplazarse a &readetrabgjo 2 para afadir € queso ala preparacion.
Anteriormente, este desplazamiento no sol o representaba una pérdidadetiempo, sino que también
introduciaun riesgo potencia de accidentes, dado que los chefs, al sostener € plato con unamano

y afadir el queso con laotra, enfrentaban laposibilidad de qued plato se cayera. Con lapropuesta
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de reubicacion del queso, los chefs pueden completar la preparacion integramente en € area de

trabgjo 1y, posteriormente, trasladarse al horno parafinalizar €l proceso.

Adicionalmente, en e diagramade proceso revisado, se ha gjustado € tiempo de permanenciadel
plato en € horno a 2 minutos, en contraste con los 4 minutos que se registraban en €
procedimiento anterior. Esta reduccion no solo agilizala preparacién, sino que también garantiza

una coccion éptimadel plato.

Tabla 4-16: Tabla de resumen propuesto para “Chili Cheese”

RESUMEN DE RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [min] DISTANCIA [m]

OPERACION . 12 1,48
TRANSPORTE |:> 8 0,63 30,00

INSPECCION . 0 0,00

pemora| D) 2 6,00

ALMACENAJE v 0 0,00

N

OP. COMBINADA [ ) 1 0,10

TOTAL 23 8,21 30,00

Realizado por: Arévalo A., 2023

COMPARACION TIEMPO

TIEMPO

ACTUAL PROPUESTO

[lustracion 4-9: Comparacion de tiempos “Chili Cheese”
Realizado por: Arévalo A., 2023
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COMPARACION DISTANCIA

30,00 30,00

DISTANCIA

ACTUAL PROPUESTO

[lustracion 4-10: Comparacion de distancias “Chili Cheese”
Realizado por: Arévalo A., 2023

En el andlisisdd plato denominado "Chili Cheese", el diagrama de proceso propuesto refleja una
reduccién tempora de 2,18 minutos en comparacion con € procedimiento convencionalmente
empleado en € restaurante. Al correlacionar esta economia de tiempo con € volumen de platos
vendidos durante € bimestre de abril y mayo de 2023, se deduce que esta optimizacion de 2,18
minutos se traduce en una disminucion acumulada de 14,41 horas en dicho intervalo. Esto
equivale a un ahorro aproximado de 7,20 horas por mes, lo que evidencia la significativa
eficiencia operativaintroducida por la propuesta. Es evidente que pequefias optimizacionesen los
procedimientos culinarios pueden resultar en ahorros temporales significativos alargo plazo. La
reduccién de poco més de dos minutos por plato, cuando se multiplica por e volumen de ventas

en un periodo determinado, conduce a una economia sustancial de horas de trabgjo.

4.5.7. Propuesta de mejora para “6 Alitas Cocteleras”

Para el plato denominado "6 Alitas Cocteleras', la propuesta central radicaen laincorporacion de
un equipo especializado para mantener los productos a una temperatura Optima. Esta estrategia
busca garantizar la disponibilidad inmediata del plato, especialmente durante jornadas de alta
afluencia de comensales, eliminando la necesidad de someter |as alitas a un proceso de fritura.
Esta optimizacion no s6lo minimiza € tiempo de espera para los clientes, sino que también

maximizala eficiencia operativa, reduciendo e tiempo de preparacion requerido por |os chefs.
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[lustracién 4-11: Equipo para mantener temperaturaen alitas
Realizado por: Arévalo A., 2023

Tabla 4-17: Tabla de resumen propuesto para “6 Alitas Cocteleras”

RESUMEN DE RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [min] DISTANCIA [m]

OPERACION . 5 0,76
TRANSPORTE |:> 2 0,16 6,00

INSPECCION . 0 0,00

pemora| D) 0 0,00

ALMACENAJE v 0 0,00

N

OP. COMBINADA [ 1 0,10

TOTAL 8 1,03 6,00

Realizado por: Arévalo A., 2023

COMPARACION TIEMPO

TIEMPO

ACTUAL PROPUESTO

[lustracion 4-12: Comparacion de tiempos “6 Alitas Cocteleras”
Realizado por: Arévalo A., 2023
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COMPARACION DISTANCIA

14,50

DISTANCIA

ACTUAL PROPUESTO

[lustracion 4-13: Comparacion de distancias “6 Alitas Cocteleras”
Realizado por: Arévalo A., 2023

En la evauacion técnica del plato "6 Alitas Cocteleras’, se identifica una optimizacion
significativaen e proceso de preparacion, reflejandose en una disminucion de 7,07 minutos por

plato y unareduccion en e desplazamiento de 8,5 metros.

En términos porcentuales, € proceso propuesto permite que la elaboracion del plato sea un 87%
més eficiente en tiempo y con una reduccion del 59% en la distancia recorrida. Al extrapolarse
estos ahorros a volumen de 452 pedidos gestionados durante el bimestre analizado, se estimauna
economiaacumuladade 53,29 horas. Si desglosamos este ahorro en un marco mensual, se traduce
en una reduccién aproximada de 26,65 horas por mes, 1o cual resalta la eficacia de las mejoras

propuestas en el proceso de preparacion.
4.5.8. Propuesta de mejora para “6 Alitas”
En relacion con € plato titulado "6 Alitas', la estrategia de optimizacién propuesta es idéntica a

la establecida para las "6 Alitas Coctderas'. Por consiguiente, € analisis y las conclusiones

derivadas para el anterior plato son directamente aplicables a este segmento.
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Tabla 4-18: Tabla de resumen propuesto para “6 Alitas”

RESUMEN DE RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [min] DISTANCIA [m]

OPERACION . 10 1,36
TRANSPORTE |:> 9 0,40 19,00

INSPECCION . 0 0,00

pemora| D) 0 0,00

ALMACENAJE v 0 0,00

|

OP. COMBINADA [ ) 1 0,10

TOTAL 20 1,87 19,00

Realizado por: Arévalo A., 2023

COMPARACION TIEMPO

8,59

TIEMPO

ACTUAL PROPUESTO

)

[lustracién 4-14: Comparacion de tiempos actual y propuesto “6 Alitas’
Realizado por: Arévalo A., 2023

COMPARACION DISTANCIA

25,00

DISTANCIA

ACTUAL PROPUESTO

[lustracién 4-15: Comparacion de distancias “6 Alitas”
Realizado por: Arévalo A., 2023

En e andlisis técnico del plato "6 Alitas’, se destaca una mejora sustancial en € método de

preparacion, 1o que se traduce en una reduccion de 6,73 minutos por cada plato y un decremento
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de 6 metros en d desplazamiento. En términos relativos, e proceso sugerido hace que la
confeccién del plato seaun 78% mas agil en cuanto atiempo y presente unadisminucion del 24%

en latrayectoria cubierta.

4.5.9. Propuesta de mejora para “Papas Fritas”

En relacion con € plato "Papas Fritas', la propuesta central radica en estandarizar € tiempo de
cocciodn. Segun testimonios de los chefs, el tiempo Gptimo de coccién se estima en 3,5 minutos,
un intervalo que no siempre se ha respetado, resultando en ocasiones en tiempos de coccién
inferiores. Al adherirse estrictamente a este tiempo estipulado, se garantiza una consistencia y
textura idoneas para las papas fritas, las cuales complementan una amplia variedad de platos en

e menl del restaurante.

Tabla 4-19: Tabla de resumen propuesto para “Papas Fritas”

RESUMEN DE RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [min] DISTANCIA [m]

OPERACION . 7 0,47
TRANSPORTE |:> 4 026 8,50

inseeccion| [ 0 0,00

pevora| 1D 2 383

ALMACENAE| 0 0,00

OP. COMBINADA [ 1 0 0,00
TOTAL 13 4,56 8,50

Realizado por: Arévalo A., 2023

COMPARACION TIEMPO

TIEMPO

ACTUAL PROPUESTO

[lustracion 4-16: Comparacion de tiempos “Papas Fritas”
Realizado por: Arévalo A., 2023
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COMPARACION DISTANCIA

DISTANCIA

ACTUAL PROPUESTO

[lustracion 4-17: Comparacion de distancias “Papas Fritas”
Realizado por: Arévalo A., 2023

A partir del andlisis técnico realizado para € plato "Papas Fritas', donde se subraya una mejora
sustancia en & método de preparacion, y considerando la estandarizacion del tiempo de coccidn
propuesto por los chefs, se infiere que la optimizacion de procesos no solo garantiza una calidad
consistente en € producto final, sno que también tiene implicancias cuantitativas.
Especificamente, esta optimizacion se traduce en un incremento de 0,17 minutos por cada 0,76
kg de papas fritas. Esta relacion tiempo-peso refuerza la importancia de adherirse a las mejores
précticas y estandares definidos, asegurando asi una produccion eficiente que cumpla con las
expectativas de calidad del restaurante.

4.5.10. Propuesta de megjora para Hamburguesa “Valentin”

Parala hamburguesa “Vaentin", seidentificaunaoportunidad de mgjorasignificativaen relacion
con & método de coccidn de la carne en la plancha. Para garantizar una coccidn éptima, es
esencia que la carne esté completamente descongelada antes de ser colocada en la plancha. Una
estrategia eficaz paralograr esto es aprovechar € calor emitido por laparteinferior del horno para

descongelar los pattys destinados a las hamburguesas.
Ademas, seguin las recomendaciones de expertos en gastronomia, €l tiempo ideal de coccion para

la carne es de 3 minutos por cada lado, asegurando asi una coccién uniforme y adecuada para
cada porcion. (vVéazquez, 2021)
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Tabla 4-20: Tabla de resumen propuesto para Hamburguesa “Vaentin”

RESUMEN DE RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [min] DISTANCIA [m]

OPERACION . 40 7,11
TRANSPORTE |:> 23 1,05 4250

INSPECCION . 0 0,00

pemora| D) 0 0,00

ALMACENAJE v 0 0,00

OP. COMBINADA [ j 1 0,10
TOTAL 64 8,26 42,50

Realizado por: Arévalo A., 2023

COMPARACION TIEMPO

TIEMPO

ACTUAL PROPUESTO

[lustracién 4-18: Comparacion de tiempos Hamburguesa “Valentin”
Realizado por: Arévalo A., 2023

COMPARACION DISTANCIA

60,00

DISTANCIA

ACTUAL PROPUESTO

[lustracién 4-19: Comparacion de distancias Hamburguesa “Vaentin”
Realizado por: Arévalo A., 2023

En la evaluacion técnica del plato Hamburguesa “Valentin”, se identifica una optimizacion

significativa en e proceso de preparacion, reflejandose en una disminucion de 4,88 minutos por
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plato y unareduccion en el desplazamiento de 17,5 metros. En términos porcentuales, €l proceso
propuesto permite que la elaboracion dd plato sea un 37% mas €ficiente en tiempo y con una
reduccion del 29% en la distancia recorrida. Al contrastar estos valores con €l registro historico
delos periodos de abril y mayo de 2023, donde se contabilizaron 331 pedidos, sededuce un ahorro
acumulado de 26,94 horas en dicho bimestre, |o que se traduce en un ahorro aproximado de 13,47

horas mensuales.

Adicionalmente, la estandarizacion del tiempo de coccidn, en combinacion con la utilizacién de
carne previamente descongel ada, garantizaresultados mas uniformesy alineados con los elevados
estandares de calidad que € restaurante San Vaentin busca mantener.

4.5.11. Propuesta de mejora para “Ribeye”

En la evaluacion técnica del plato "Ribeye’, se detecta una variabilidad en e tiempo de
preparacion, atribuidaprincipalmente alafatade un control riguroso sobreladuracién de coccion
del corte en el horno. Segun las especificaciones y criterios establecidos por |os chefs expertos,
se determina que el tiempo éptimo de coccidn para este corte en € horno es de 8 minutos. Al
estandarizar este interval o de tiempo, se anticipa una mayor consistencia en la calidad del plato,

satisfaciendo tanto las expectativas de los clientes como |os atos estandares del restaurante.

Tabla 4-21: Tabla de resumen propuesto para “Ribeye”

RESUMEN DE RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [min] DISTANCIA [m]

OPERACION . 26 463
TRANSPORTE |:> 14 1,02 54,50

INSPECCION . 0 0,00

pevora| (D) 2 8,32

ALMACENAJE v 0 0,00

N\

OP. COMBINADA [ ) 1 0,10

TOTAL 43 14,07 54,50

Realizado por: Arévalo A., 2023
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COMPARACION TIEMPO

16,60

TIEMPO

ACTUAL PROPUESTO

[lustracién 4-20: Comparacion de tiempos “Ribeye”
Realizado por: Arévalo A., 2023

COMPARACION DISTANCIA

54,50 54,50

DISTANCIA

ACTUAL PROPUESTO

[lustracién 4-21: Comparacion de distancias actual y propuesto “Ribeye”
Realizado por: Arévalo A., 2023

Tras un meticuloso andisis comparativo entre el proceso actual y el proceso propuesto, se
evidencia que € Ultimo presenta una eficiencia superior, siendo 2,53 minutos mas agil. Esta
mejora representa un incremento del 15% en la velocidad respecto a método original. Al
extrapolar estos resultados al registro historico correspondiente a los meses de abril y mayo de
2023, y considerando un total de 306 pedidos durante ese periodo, se estimaun ahorro acumulado

de 12,92 horas en € bimestre, o que se traduce en un ahorro promedio de 6,46 horas mensuales.
4.5.12. Propuesta de mejora para “Burrito TexMex”

Durante laevaluacion del proceso de elaboracion del plato, seidentifico que ladisposicion delos
ingredientes a lo largo de una mesa de trabgjo de aproximadamente 3 metros generaba

desplazamientos innecesarios por parte del chef. Por ende, se propone la implementacion de un

Sistema de Almacenamiento Vertica de Tres Niveles para Ingredientes Culinarios. Esta
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reconfiguracion optimizaralaergonomiadel espacio de trabajo, minimizando desplazamientosy,

consecuentemente, reduciendo € tiempo de preparacion del plato.

La propuesta de optimizacion, que implica la incorporacién del sistema de amacenamiento
vertical, es pertinente para los dos platos subsecuentes. Por ende, con € objetivo de evitar
redundanciay mantener la concisién del documento, no serealizara un andlisis detallado de esta

mejora en las secciones posteriores.

Adicionalmente, se detectd que laduracion de permanenciadel plato en €l horno excede € tiempo
Optimo requerido. Se sugiere gjustar este intervalo a 3 minutos, en contraste con los 5 minutos
actuales. Es esencia subrayar que €l propdsito de este tiempo en € horno no es cocinar alguna

proteina, sino homogenei zar |a temperatura de |os componentes del plato.

Tabla 4-22: Tabla de resumen propuesto para “Burrito TexMex”

RESUMEN DE RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [min] DISTANCIA [m]

OPERACION . 36 8,10
TRANSPORTE |:> 18 1,05 52,50

INSPECCION . 0 0,00

pevora| 1D 2 3,00

ALMACENAJE v 0 0,00

OP. COMBINADA [ ] 1 0,10
TOTAL 57 12,25 52,50

Realizado por: Arévalo A., 2023

COMPARACION TIEMPO

14,50

TIEMPO

ACTUAL PROPUESTO

[lustracion 4-22: Comparacion tiempos “Burrito TexMex”
Realizado por: Arévalo A., 2023

60



COMPARACION DISTANCIA

67,50

DISTANCIA

ACTUAL PROPUESTO

[lustracion 4-23: Comparacion de distancias “Burrito TexMex”
Realizado por: Arévalo A., 2023

L uego de una exhaustiva evaluacion comparativa entre €l proceso vigentey € proceso sugerido,
se destaca que & método propuesto ostenta una mayor eficiencia. Especificamente, este proceso
es 2,25 minutos més veloz y reduce e desplazamiento en 15 metros. En términos porcentuales,
e proceso sugerido es un 16% mas rgpido y presenta una disminucién del 22% en la distancia
recorrida. Al correlacionar esta optimizacion con los 128 pedidos registrados durante € periodo
de abril a mayo de 2023, se estima un ahorro acumulado de 4,8 horas en el bimestre, o que

equivale a 2,4 horas mensuales.
4.5.13. Propuesta de mejora para “Atravesado con Carnitas”

En la preparacion de este plato, se observé que € tiempo que permanece en € horno supera el
periodo ideal. Se recomiendareducir este tiempo a3 minutos, en lugar de los 5 minutos actuales.
Cabe destacar que la finalidad de este paso en € horno no es cocer algun tipo de proteina, sino

equilibrar latemperatura de los ingredientes ddl plato.

Tabla 4-23: Tabla de resumen propuesto para “Atravesado con Carnitas”

RESUMEN DE RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [min] DISTANCIA [m]

OPERACION . 27 2,28
TRANSPORTE |:> 12 0,62 30,00

INSPECCION - 0 0,00

pemora| [l 1 2,50

ALMACENAJE v 0 0,00

OP. COMBINADA [ ] 1 0,10
TOTAL 41 5,50 30,00

Realizado por: Arévalo A., 2023
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COMPARACION TIEMPO

TIEMPO

ACTUAL PROPUESTO

[lustracién 4-24: Comparacion de tiempos procesos “Atravesado con Carnitas”
Realizado por: Arévalo A., 2023

COMPARACION DISTANCIA

43,00

DISTANCIA

ACTUAL PROPUESTO

[lustracion 4-25: Comparacion de distancias “Atravesado con Carnitas”
Realizado por: Arévalo A., 2023

Tras andlizar detenidamente ambos procedimientos, el actual y el propuesto, se concluye que €
método sugerido ofrece unaoptimizacion notable. Concretamente, este nuevo proceso ahorra0,78
minutosy minimiza el recorrido en 13 metros. En cifras relativas, €l proceso propuesto acelerala
preparacion en un 12% y reduce el trayecto en un 30%. Considerando los 153 pedidos realizados
entre abril y mayo de 2023, este gjuste resulta en un ahorro total de 1,99 horas durante esos dos

meses, |0 que se traduce en un ahorro de aproximadamente 1 hora por mes.
4.5.14. Propuesta de mejora para “Burrito con Carnitas”
Durante la elaboracion de este plato, se identificd que € tiempo de permanencia en & horno

excede @ recomendado. Por ello, se sugiere gjustar este periodo a 3 minutos para asegurar una
temperatura uniforme entre |os ingredientes.
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Tabla 4-24: Tabla de resumen propuesto para ‘“Burrito con Carnitas’

RESUMEN DE RESULTADOS
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO [min] DISTANCIA [m]

OPERACION . 24 1,93
TRANSPORTE |:> 12 0,62 30,00

INSPECCION . 0 0,00

DEMORA . 1 250

ALMACENAJE v 0 0,00

N\

OP. COMBINADA [ ) 1 0,10

TOTAL 38 5,15 30,00

Realizado por: Arévalo A., 2023

COMPARACION TIEMPO

TIEMPO

ACTUAL PROPUESTO

[lustracion 4-26: Comparacion de tiempos “Burrito con Carnitas”

Realizado por: Arévalo A., 2023

COMPARACION DISTANCIA

43,00

DISTANCIA

ACTUAL PROPUESTO

[lustracion 4-27: Comparacion de distancias “Burrito con Carnitas”

Realizado por: Arévalo A., 2023

Después de una evaluacion meticulosa de los procedimientos, tanto €l vigente como el sugerido,

se determina que € método propuesto presenta ventgjas significativas. Especificamente, este
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proceso reduce € tiempo en 1,86 minutos y € desplazamiento en 13 metros. En términos
porcentuales, € proceso renovado mejora la eficiencia en un 26% y disminuye la distancia
recorrida en un 30%. Al correlacionar esta mejora con los 149 pedidos registrados en €l periodo
de abril amayo de 2023, se estima un ahorro acumulado de 4,61 horas en €l bimestre, equivalente

aun ahorro de cerca de 2,3 horas mensuales.

4.6. Implementacion de mejoras

4.6.1. Capacitaciones para €l personal del restaurante San Valentin en inocuidad

La formacion y capacitacion continua del personal son esenciales para garantizar la
implementacion efectiva de nuevos procesos y medidas de inocuidad. En € Restaurante San
Valentin, se ha puesto especia énfasis en asegurar que cada miembro del equipo esté
adecuadamente informado y capacitado en las Ultimas directrices y précticas recomendadas.

4.6.1.1. Programa de capacitacion

1. Introduccién a la inocuidad alimentaria. - Se brindé una formacion general sobre la
importancia de la inocuidad en la industria aimentaria, abordando temas como
contaminacion cruzada, manejo adecuado de aimentosy buenas practi cas de manufactura.

2. Normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG. - Se proporciono informacién detallada sobre la
norma, resaltando los puntos clave y como estos se traducen en précticas diarias dentro del
restaurante.

3. Higienepersonal. - Seimpartid capacitacion sobrelas nuevas directrices de higiene personal,
desde € cuidado de las ufias hasta €l protocolo de lavado de manos. Se realizaron
demostraciones préacticas y seincentivo la participacion activadel personal.

4. Usoy mantenimiento delasnuevasinstalaciones. - Se ofrecié unaformacién préacticasobre
como usar y mantener 1os nuevos dispensadores de jabon liquido y papel toala, asi como €
correcto uso y reposicion del botiquin.

5. Protocolos en caso de lesiones. - Se informo sobre qué hacer en caso de cortes o0 lesiones,
enfatizando laimportanciade ladesinfeccién y el uso de guantes.

6. Restricciones y uso del teléfono movil. - Se discutié la nueva politica sobre el uso de
celulares en lacocina, explicando las razones detrés de larestriccion y ofreciendo alternativas
parala comunicacion durante lajornada laboral .

7. Retroalimentacion. - Se establecié un espacio donde € persona puede compartir sus

experiencias, dudas o0 sugerencias respecto alos nuevos procesos y medidas de inocuidad.
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Ilustracion 4-28: Capacitacion en inocuidad a personal

Realizado por: Arévalo A., 2023

Ilustracion 4-29: Aplicacion del procedimiento de lavado de manos
Realizado por: Arévalo A., 2023

La capacitacion en inocuidad brindada a personal del Restaurante San Valentin no solo busca
cumplir con las normativas vigentes, sino también fomentar una cultura de excelenciay cuidado
en lapreparacion de alimentos. A través de esto, se busca garantizar la salud de los consumidores,
la calidad de los productos y la reputacion del establecimiento. Es esencial que estas
capacitaciones se redlicen y actuaicen periddicamente para mantener a equipo d tanto de las

mejores précticas en laindustria
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4.6.2. Capacitacién en nuevos procesos de elaboracion de platos

La optimizacion de procesos en la cocina es esencial para mejorar la eficiencia, reducir tiempos
de esperay garantizar la calidad constante de los platos servidos. En € Restaurante San Valentin,
tras un andisis detallado, se han propuesto cambios significativos en la elaboracién de ciertos
platos. Para garantizar una transicion exitosa, se ha disefiado un programa de capacitacién

especifico.

4.6.2.1. Programa de capacitacion en procesos

1. Analisiscomparativo. - Seinicid con una presentacion detallada de los hallazgos del andlisis
comparativo entre 10s procesos antiguos y 10s nuevos propuestos. Se destacaron las éreas de
mejora, mostrando porcentualmente las reducciones en tiempos y distancias.

2. Demostraciones précticas. - Para cada plato con un proceso optimizado, se realiz6 una
demostracion en vivo de la nueva metodologia. Esto permitio a persona visudizar y
comprender mejor las etapas y técnicas propuestas.

3. Mangodeequiposy herramientas. - Dado que algunos cambios involucran laintroduccion
de nuevos equipos 0 herramientas, como € sistema de amacenamiento vertica o el
mantenedor, se brindaron sesiones précticas parafamiliarizar a personal con su uso correcto.

4. Simulaciones. - Sellevaron a cabo simulaciones en tiempo real, donde los chefsy ayudantes
de cocina pudieron practicar los nuevos procesos bajo la supervision de la persona que
propuso las mejoras.

5. Retroalimentacion y ajustes. - Tras las ssimulaciones, se ofrecié un espacio para que €
personal compartiera sus opiniones, dudas y sugerencias sobre 10s nuevos procesos. Esto
permitié realizar gjustes basados en la experiencia practicadel equipo.

6. Evaluacion. - Al final del programa de capacitacion, se realizé una evaluacion para asegurar
que todos los miembros del equipo comprendieran y pudieran gecutar adecuadamente los

nuevos procesos de elaboracion.
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[lustracién 4-30: Capacitacion en optimizacion del proceso a personal
Realizado por: Arévalo A., 2023

A través de este programa de formacion, se busca asegurar una transicion fluida hacia métodos
mas eficientes, manteniendo siempre la calidad y satisfaccion del cliente como prioridades

centrales.

4.7. Evaluacion a laimplementacion

Tras laimplementacion de las mejoras propuestas en 10s procesos culinarios del Restaurante San
Vaentin, se procedid a una evaluacion exhaustiva para determinar su eficacia en el entorno real.
Al comparar los tiempos tedricos planteados con |os tiempos reales obtenidos en la préctica, se
observé una minima discrepancia entre ambos. Esta estrecha diferencia es indicativa de la
precision y pertinencia de las propuestas presentadas. Por lo tanto, se puede concluir con
confianza que las mejoras implementadas no solo son adecuadas, sino que también reflgjan un
ato grado de exactitud en su disefio y conceptualizacién, lo que garantiza una optimizacion

efectivaen laoperacion diaria del restaurante.
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Tabla 4-25: Comparacion de tiempos

TIMPO [MINUTOS]

\CTUAL ___ pROPUESTO __EVALUACION
CHILI CHEESE 10,39 821 8,43
6 ALITAS COCTELERAS 8,10 1,30 1,15
6 ALITAS 8,59 1,87 2,10
PAPAS FRITAS 4,39 4,56 4,27
HAMBURGUESA VALENTIN 13,15 8,26 8,79
RIBEYE 16,60 14,07 14,30
SPAGUETTI CARBONARA 28,04 17,54 17,13
BURRITO TEXMEX 14,50 12325 12,67
ATRAVESADO CON CARNITAS 6,40 5,62 5,71
BURRITO CON CARNITAS 12 5,27 5339

Realizado por: Arévalo A., 2023

4.7.1. Calculo de ahorro estimado

Para determinar €l ahorro proyectado, seinicia con €l calculo del costo por minuto de cada chef,

mediante la siguiente férmula:

] SalarioMensual
Costo por minuto = 30+ 8 % 60
) _ $600
Costo por minuto = 14000 = $0,04

Una vez obtenido este valor, se procede a calcular € ahorro potencial por cada plato preparado,
ya que este esta directamente relacionado con e tiempo dedicado por cada chef ala elaboracion
de cadaplatillo. A continuacion, se efecttiael calculo correspondiente paralas unidades vendidas
durante un periodo de un mes. Finamente, para concluir este andlisis, se proyecta e ahorro
mensual alo largo de un afio, proporcionando asi una estimacién del ahorro anual que estamejora

podria generar. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla.

Tabla 4-26: Ahorro estimado en dolares [$] por plato, unidades vendidas a mesy d afio

AHORRO EN COSTO POR CANTIDADES AHORRODE AHORRO PROYECCION

TIEMPO MINUTO VENDIDAS (1 DINERO/ TOTALPOR AHORRO AL
[min] CHEFS MES) [u] PLATO MES /PLATO ANO/PLATO
CHILI CHEESE 1,96 $0.04 198,00 $0.08 $15,52 $186,28
6 ALITAS COCTELERAS 6,95 $0.04 226,00 $0.28 $62,83 $753.94
6 ALITAS 6,49 $0,04 441,00 $0.26 $114.48 $1.373,80
PAPAS FRITAS 0,12 $0,04 0,00 $0.00 $0,00 $0.00
HAMBURGUESA VALENTIN 4,36 $0,04 165,50 $0.17 $28.86 $346,36
RIBEYE 23 $0,04 153,00 $0.09 $14.08 $168,91
SPAGUETTI CARBONARA 10,91 $0,04 31,50 $0.44 $13,75 $164,96
BURRITO TEXMEX 1,83 $0,04 76,50 $0.07 $5,60 $67.20
ATRAVESADO CON CARNITAS 0,69 $0.04 74,50 $0.03 $2,06 $24,67
BURRITO CON CARNITAS 1,73 $0,04 64,00 $0.07 $4.43 $53.15
AHORRO TOTAL $1,49 $261,61 $3.139,26

Realizado por: Arévalo A., 2023
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Adicionamente, es esencia subrayar que méas alld de los beneficios cuantitativos, la
implementacién de estas meoras tiene un impacto profundo en la caidad del servicio y la
satisfaccion del cliente. Al reducir tiempos y optimizar procesos, se garantiza una entrega mas
agil y eficiente de los platillos, 1o que se traduce en una experiencia culinaria mejorada para el
comensa. Ademés, a estandarizar y mejorar las practicas de higiene y manegjo de alimentos, se
eleva el estandar de calidad y se minimiza el riesgo de incidentes relacionados con lainocuidad.
En un mercado cada vez mas competitivo, donde los clientes son més exigentes y conscientes de
sus €l ecciones, adoptar y consolidar estas mejoras no es solo unacuestion de eficienciaoperativa,
sino una inversién estratégica que posiciona a Restaurante San Vaentin como un referente de

excelenciay compromiso con la calidad.

Ademés, esimperativo destacar que la adopcion de estas mejoras no solo refleja un compromiso
con laeficiencia, sino también con lainnovaciény laadaptabilidad en el ambito culinario. En una
eradonde la dindmica de la restauracion esté en constante evolucién, mantenerse alavanguardia
mediante la revision y optimizacion de procesos es esencia. Estas mejoras, aunque pueden
parecer técnicas y orientadas a la operatividad, en realidad tienen un profundo impacto en la
percepcion del cliente. Cada minuto ahorrado, cada paso optimizado, se traduce en una
experiencia més fluiday memorable para el comensal. En Ultimainstancia, es esta dedicacion a
laexcelenciay lamejora continualo que distingue alos grandes establecimientos y solidificasu

reputacion en € mercado.
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CAPITULOV

5. CONCLUSIONESY RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones

Mediante el uso exhaustivo de diagramas de proceso y herramientas analiticas, se ha conseguido
unavision profunday detallada de las operaciones dd restaurante San Valentin. Esta evaluacion
meticulosa ha permitido identificar con precisiéon las areas que requerian intervencion y las
ineficiencias presentes en la operacion diaria. A partir de este andlisis, se ha proporcionado una
base sdlida para abordar las oportunidades de mejora, estableciendo un punto de partida claro y

fundamentado para las mejoras propuestas.

Con € apoyo de técnicas de ingenieria de métodos y un enfoque colaborativo con €l personal del
restaurante, se haformulado una propuestaintegral y bien estructurada. Esta no solo se centraen
laoptimizacion de procesosy flujosdetrabajo, sino que también priorizalainocuidad alimentaria,
un aspecto critico en la industria. Esta propuesta, alineada con los criterios de la resolucién
ARCSA-DE-067-2015-GGG, es un testimonio del compromiso del restaurante con la excelencia

en servicio, la seguridad de los dimentos y la eficiencia en la produccién.

La transicion hacia procesos més optimizados ha sido esencial para concretar las mejoras
identificadas. Gracias a un programa de capacitacion riguroso, disefiado especificamente para
abordar las necesidades del restaurante, y a simulaciones practicas, € equipo del restaurante ha
logrado adaptarse con destrezay rapidez alas huevas metodol ogias. Esta adaptacion haasegurado

unaimplementacion exitosa, fluiday eficaz.

L os resultados obtenidos post-implementacion han demostrado una notable optimizacion en los
tiempos de produccion. Los resultados mostraron una mejora del 33% en promedio en larapidez
de lapreparacion de los platosy un 22% en promedio en lareduccion del recorrido en la cocina,
ademés de mejoras significativas en la inocuidad aimentaria gracias a la instalacion de
dispensadores de jabdn y papel toala. La congruencia entre los tiempos estimados y 1os tiempos
real es al canzados subraya la viabilidad y precision de la propuesta. Subsecuentemente, la mejora
en la eficiencia no solo ha beneficiado la operatividad del restaurante, sino que también ha
mejorado significativamente laexperienciadel cliente, reforzando lareputaciony calidad del San
Valentin.
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En & ambito de la restauracion, caracterizado por su dinamismo y constante evolucién, la
adopci6n de una cultura de mejora continua trasciende ser una mera estrategia; se erige como una
imperativa necesidad. Las acciones tomadas en € San Valentin no solo reflgjan un esfuerzo por
optimizar operaciones, sino también un compromiso con la innovacion, la adaptabilidad y la
excelencia en € servicio. En Ultima instancia, estas mejoras contribuyen a una experiencia
culinaria superior, solidificando la posicion del restaurante en e mercado, fortaleciendo su

identidad y garantizando su éxito y crecimiento alargo plazo.

5.2. Recomendaciones

Es esencia establecer un sistema de monitoreo regular para evaluar la eficiencia de los nuevos
procesos implementados, en periodos de un mes. Esto permitiraidentificar rapidamente cualquier

desviacion y realizar gjustes cuando sea necesario.

Aungue € persona ya ha sido capacitado en los nuevos procesos e inocuidad, es recomendable
ofrrecer sesiones de refresco y entrenamiento con una periodicidad de 3 meses. Esto garantizara

que todos estén a dia con las mejores practicas y se adapten a cual quier cambio futuro.

Dado que las normas y regulaciones pueden actualizarse, es crucial revisar cada 6 meses la
resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG y otras normativas rel evantes para asegurarse de que €

restaurante siga cumpliendo con todos los requisitos de inocuidad y calidad.

El personal de cocinay servicio estd en la primera linea de operacién y puede ofrecer valiosos
insights sobre &reas de mejora. Se recomienda establecer canal es de comunicacion abiertos para

gue puedan compartir sus observacionesy sugerencias.

Con la implementacion de nuevos procesos, es vital asegurarse de que @ equipamiento y las
herramientas utilizadas en la cocina sean adecuados y estén en Optimas condiciones. Se sugiere

redizar revisiones cadamesy considerar actualizaciones o reemplazos seglin sea necesario.

Dadalaimportanciadelahigieney lainocuidad, se recomiendareforzar las politicas sobre € uso
de dispositivos personales en la cocina, estableciendo zonas especificas para su uso y

garantizando la higiene posterior.

Considerar larealizacion de auditorias externas de formaperiddica, a menos unavez al afio para
obtener una perspectiva objetiva sobre laeficienciay lainocuidad delos procesos del restaurante.

Esto puede ayudar aidentificar areas de mejora que podrian pasarse por alto internamente.
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Obtener feedback directo de los clientes puede ofrecer una perspectiva valiosa sobre la calidad y
presentacion de los platos, asi como sobre € tiempo de espera. Considerar laimplementacion de

encuestas o sistemas de feedback para recopilar estas opiniones.

Asegurarse de que todos los proveedores cumplan con los estdndares de calidad e inocuidad. Es
recomendablerevisary, s esnecesario, auditar alos proveedores paragarantizar que sus préacticas

estén alineadas con las expectativas del restaurante.
A medidaque € restaurante San Valentin continta creciendo y adaptandose, es crucid tener una

vision alargo plazo y considerar futuras expansiones 0 adaptaciones del proceso para mantenerse

alavanguardiaen €eficiencia e innovacion.
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ANEXQOS

ANEXO A: DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL “CHILI CHEESE”

SAN VALENTIN

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
PROPUESTO

METODO:

SUJETO DEL DIAGRAMA:

SV-AD-DP-REV-002

|

REALIZADO POR:| ANDRES AREVALO

EL DIAGRAMA INICIA EN ESTACION DE TRABAJO 1Y TERMINA EN MESA DE ENTREGA DE PLATOS

PRODUCTO: CHILI CHEESE PERSONAL DIAGRAMA N° 1
AREA: COCINA (NOCHE) HOJA: 1DE1
. DISTANCIA SIMBOL OS DEL DIAGRAMA
AC'II\'IIV?SAD MEEFI;OS ﬂMEII\l:lIE%I)Eg . I:> . . v : ] DESCRIPCION DEL PROCESO
1 0,00 0,08 . Receptar € pedido
2 2,50 0,08 |:> Transporte anevera 1
3 0,00 010 ‘ (T:cr:::rerszirii];e con chili para Chili
4 325 0,05 |:> Transporte a microondas 1
5 0,00 0,08 . Poner a descongelar durante 4 minutos
6 0,00 4,00 . Espera de 4 minutos
7 0,00 0,08 ‘ Retirar el recipiente con chili
8 575 0,10 |:> Transporte a érea de trabgjo 1
9 0,00 012 . E,g;ﬁq r(;escipiente en lamesay romper
10 0,00 0,03 . Tomar plato para chili cheese personal
11 1,00 0,03 |:> Transporte a &rea de papas fritas
12 0,00 017 . ccl’?gpz)sr&? de papas para chili
13 1,00 0,03 |:> Transporte a &rea de trabgjo 1
14 0,00 0,18 ‘ Colocar chili sobre las papas
15 0,00 0,18 . Tomar una rebanada de queso cheddar
16 5,00 0,08 |:> Transportar a &rea de trabajo 2
v | oo | o2 | @ i
18 0,75 0,07 |:> Transporte a horno
19 0,00 0,08 ‘ Colocar en & horno
20 0,00 4,00 . Espera de 4 minutos
o1 0,00 017 . Eitrl:;r el Chili Cheese Personal del
22 575 0,10 |:> Transporte a &rea de trabajo 1
23 0,00 0,07 . Colocar persjil
24 5,00 0,15 |:> Transporte a mesa de entrega de platos
25 0,00 0,03 . Colocar en mesa de entrega de platos
30,00 10,39




ANEXO B: DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO “CHILI CHEESE”

SAN VALENTIN

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

SV-AD-DP-REV-002

METODO: ACTUAL REALIZADO POR:| ANDRESAREVALO
SUJETO DEL DIAGRAMA:|  EL DIAGRAMA INICIA EN ESTACION DE TRABAJO 1Y TERMINA EN MESA DE ENTREGA DE PLATOS
PRODUCTO: CHILI CHEESE PERSONAL DIAGRAMA N° 1
AREA: COCINA (NOCHE) HOJA: 1DE1
SIMBOL OS DEL DIAGRAMA
N° DE DlSTS\IJ\mA TIEMPOEN @ | DESCRIPCION DEL PROCESO
ACTIVIDAD| | 8 | MINUTOS . |:> . . v ()
1 0,00 0,08 . Receptar e pedido
2 2,50 0,08 |:> Transporte a nevera 1
Tomar recipiente con chili para Chili
3 0,00 010 ‘ Cheese Personal
4 3,25 0,05 |:> Transporte a microondas 1
5 0,00 0,08 . Poner a descongelar durante 4 minutos
6 0,00 4,00 . Espera de 4 minutos
7 0,00 0,08 . Retirar el recipiente con chili
8 575 0,10 |:> Transporte a drea de trabgjo 1
Colocar recipiente en lamesay romper
9 0,00 0,12 ‘ los grumos
10 0,00 0,03 . Tomar plato para chili cheese personal
11 1,00 0,03 |:> Transporte a &rea de papas fritas
Colocar porcion de papas para chili
12 0,00 0,17 . cheese personal
13 1,00 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 1
14 0,00 0,18 ‘ Colocar chili sobre las papas
Colocar queso mozzarellay posterior
15 0,00 0,32 . una rebanada de queso cheddar
16 575 0,08 |:> Transporte a horno
17 0,00 0,08 . Colocar en e horno
18 | 000 | 200 ) Espera de 2 minutos
Retirar el Chili Cheese Personal del
19 0,00 0,17 ‘ Horno
20 575 0,10 |:> Transporte a &ea de trabajo 1
21 000 | 007 . Colocar persji
22 5,00 0,15 |:> Transporte a mesa de entrega de platos
[@] |Colocar en mesa de entrega de platos y
23 0,00 010 | |verificar presentacion
30,00 8,21




ANEXO C: DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL “6 ALITAS COCTELERAS”

DIAGRAMA SDAENA\I/\JAALLElgT; gE PROCESO SVAD-DP-REV-002
METODO: PROPUESTO | REALIZADO POR:| ANDRESAREVALO
SUJETO DEL DIAGRAMA:|  EL DIAGRAMA INICIA EN ESTACION DE TRABAJO 1Y TERMINA EN MESA DE ENTREGA DE PLATOS
PRODUCTO: 6 ALITAS COCTELERAS DIAGRAMA N° 2
AREA: COCINA (NOCHE) HOJA: 1DE1
. DISTANCIA SIMBOL OS DEL DIAGRAMA
AC$|V?§AD ) E?;OS 'I'IMEll\’{IIS$ oEsN . |:> . . v : ] DESCRIPCION DEL PROCESO
1 0,00 0,08 . Receptar e pedido
2 2,50 0,08 |:> Transporte a mesa 2
3 0,00 0,17 ‘ Tomar 6 alitas cocteleras de la bandeja
4 0,00 005 ‘ g);gglrzs ditas en la bandeja de
5 0,00 0,75 . Cubrir las alitas con apanadura
6 3,00 0,12 |:> Transporte a freidora 1
7 0,00 0,07 . Colocar ditas a frefr
8 0,00 5,62 . Espera en freidora
9 o0 | oor | @ Levantar canestila
10 0,50 0,03 |:> Transporte a &rea de trabgjo 1
5 | 0w | 0w | @ T e e ey
12 0,00 025 . g’?zc;ratn;ayon& delacasay pergjil
13 050 0,03 |:> Transporte a freidora 1
14 0,00 0,03 ‘ Tomar canastilla con las 6 alitas
15 0,50 0,03 |:> Transporte a &rea de trabagjo 1
16 0,00 0,17 . Colocar las 6 ditas en € plato
17 050 003 |:> Transporte a freidora 1
18 0,00 0,03 . Dejar canastilla
19 1,00 0,03 |:> Transporte a &rea de papas fritas
20 0,00 013 ‘ I:;n:rerzrcién de papas para 6 ditas
21 1,00 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 1
22 0,00 0,10 . Colocar porcién de papas
23 5,00 0,13 |:> Transporte a mesa de entrega de platos
24 0,00 0,03 ‘ Colocar en mesa de entrega de platos
14,50 8,10




ANEXO D: DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO “6 ALITAS COCTELERAS”

SAN VALENTIN

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

SV-AD-DP-REV-002

METODO: ACTUAL PROPUESTO REALIZADO POR:| ANDRES AREVALO
SUJETO DEL DIAGRAMA:|  EL DIAGRAMA INICIA EN ESTACION DE TRABAJO 1Y TERMINA EN MESA DE ENTREGA DE PLATOS
PRODUCTO: 6 ALITAS COCTELERAS DIAGRAMA N° 2
AREA: COCINA (NOCHE) HOJA: 1DE1
SIMBOLOS DEL DIAGRAMA
N° DE DlSTSL\mA TIEMPOEN @] | DESCRIPCION DEL PROCESO
ACTIVIDAD| | 8 | MINUTOS . |:> . . v ()
1 0,00 0,08 . Receptar e pedido
Tomar plato para 6 ditas cocteleras y
2 0,00 0,07 . colocarlo en lamesa
Colocar mayonesa de lacasay pergjil
3 0,00 0,25 . en e plato
4 0,50 0,03 |:> Transporte a mantenedor
5 0,00 0,23 ‘ Colocar 6 dlitas cocteleras
Colocar porcién de papas para 6 ditas
6 0,00 0,13 ‘ cocteleras
7 5,50 0,13 |:> Transporte a mesa de entrega de platos
[@] |Colocar en mesa de entrega de platos y
8 0,00 0,10 [ |verificar presentacion
6,00 1,03




ANEXO E: DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL “6 ALITAS”

SAN VALENTIN

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
PROPUESTO

METODO:

SUJETO DEL DIAGRAMA:

SV-AD-DP-REV-002

|

REALIZADO POR:| ANDRESAREVALO

EL DIAGRAMA INICIA EN ESTACION DE TRABAJO 1Y TERMINA EN MESA DE ENTREGA DE PLATOS

PRODUCTO: 6 ALITAS DIAGRAMA N° 3
AREA: COCINA (NOCHE) HOJA: 1DE1
N° DE Dmgj\jcm TIEMPOEN SIMBOLOS DEL DIAGRAMA _ N
ACTIVIDAD METROS MINUTOS . I:> . . v L ] ION DEL PROCESO
1 0,00 0,08 . Receptar el pedido
2 2,50 0,08 |:> Transporte amesa 2
3 0,00 0,17 ‘ Tomar 6 alitas de la bandeja
4 0,00 005 . g:‘gglrzs ditas en labandeja de
5 3,00 0,12 |:> Transporte a freidora 1
6 0,00 0,07 . Colocar ditas a freir
7 0,00 6,38 . Espera de 6:23 minutos en freidora
8 0,00 0,07 ‘ Levantar canastilla
9 2,00 0,03 |:> Transporte a cocina 1
10 0,00 0,03 . Subir llama a sartén con salsa
11 2,00 0,03 |:> Transporte a freidora 1
12 0,00 0,03 . Tomar canastilla con las 6 alitas
13 2,00 0,03 |:> Transporte a cocina 1
14 0,00 0,17 ‘ Colocar las 6 alitas en la sartén
15 2,00 0,03 |:> Transporte a freidora 1
16 0,00 0,03 . Dejar canastilla
17 0,50 0,03 |:> Transporte a drea de trabgjo 1
18 0,00 0,03 ‘ ;0:;; plato para 6 alitas y colocarlo en
19 | ow | o7 | @ e P g
20 1,00 0,03 |:> Transporte a &rea de papas fritas
21 0,00 0,13 . Tomar porcion de papas para 6 ditas
22 1,00 0,03 |:> Transporte a &rea de trabgjo 1
23 0,00 0,10 . Colocar porcién de papas
24 2,00 0,05 |:> Transporte a cocina 1
25 0,00 0,07 ‘ Tomar sartén con alitas
26 2,00 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 1
27 0,00 0,15 . Colocar dlitas en plato
28 5,00 0,13 |:> Transporte a mesa de entrega de platos
29 0,00 0,03 ‘ Colocar en mesa de entrega de platos
25,00 8,59




ANEXO F: DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO “6 ALITAS”

SAN VALENTIN

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

SV-AD-DP-REV-002

METODO: ACTUAL PROPUESTO REALIZADO POR:| ANDRES AREVALO
SUJETO DEL DIAGRAMA:[  EL DIAGRAMA INICIA EN ESTACION DE TRABAJO 1Y TERMINA EN MESA DE ENTREGA DE PLATOS
PRODUCTO: 6 ALITAS DIAGRAMA N° 3
AREA: COCINA (NOCHE) HOJA: 1DE1
N° DE DlSTSL\mA TIEMPOEN e @ | DESCRIPCION DEL PROCESO
ACTIVIDAD| , =0 o | MINUTOS . |:> . . v ()
1 0,00 0,08 . Receptar e pedido
2 2,00 0,03 |:> Transporte a cocina 1
3 0,00 0,03 ‘ Subir llama a sartén con salsa
4 2,00 0,03 |:> Transporte a mantenedor
5 oo | 03 | @ Tomer 6 aites
6 2,00 0,03 |:> Transporte a cocina 1
7 0,00 0,17 . Colocar las 6 dlitas en la sartén
8 2,00 0,03 |:> Transporte a drea de trabgjo 1
9 0,00 003 ‘ l‘;o:;ra plato para 6 dlitas y colocarlo en
o | oo | o7 | @ ettty oot one ot
11 1,00 0,03 |:> Transporte a mantenedor
12 0,00 0,13 . Tomar porcion de papas para 6 ditas
13 1,00 0,03 |:> Transporte a &rea de trabgjo 1
14 0,00 0,10 . Colocar porcién de papas
15 2,00 0,05 |:> Transporte a cocina 1
16 0,00 0,07 ‘ Tomar sartén con alitas
17 2,00 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 1
18 0,00 0,15 . Colocar dlitas en plato
19 5,00 0,13 |:> Transporte a mesa de entrega de platos
N
x| om | ow @ [
19,00 1,87




ANEXO G: DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL “PAPAS FRITAS”

DIAGRAMA SD?ENA\I/\IAALLFIEI-[; gE PROCESO SV-AD-DP-REV-002
METODO: PROPUESTO | REALIZADO POR:| ANDRES AREVALO
SUJETO DEL DIAGRAMA:[  EL DIAGRAMA INICIA EN ESTACION DE TRABAJO 1Y TERMINA EN MESA DE ENTREGA DE PLATOS
PRODUCTO: PAPAS FRITAS DIAGRAMA N° 4
AREA: COCINA (NOCHE) HOJA: 1DE1
. DISTANCIA SIMBOL OS DEL DIAGRAMA
AC$|V?§AD ) EEr,;OS nMElr\’fl LPJ? OE;\I . |:> . . v : ] DESCRIPCION DEL PROCESO
1 3,50 0,08 |:> Transporte a nevera 2
2 0,00 0,17 . Tomar funda de 5,5 kg de papas
3 3,50 0,12 |:> Transporte a drea de trabajo 1
4 0,00 0,07 . Abrir funda de papas
5 0,50 0,03 |:> Transporte a freidora 2
5 | oo | o | @ e O e
7 000 | 333 D) Frelr pepee
8 0,00 0,03 . Levantar canastilla
9 0,00 0,33 . Espera para escurrir aceite
10 1,00 0,03 |:> Transporte a &rea de papas fritas
11 0,00 0,03 ‘ Colocar papas fritas
12 0,00 0,05 ‘ Esparcir sal sobre las papas
13 0,00 0,08 . Mezclar papas
8,50 4,39




ANEXO H: DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO “PAPAS FRITAS”

DIAGRAMA SD?ENA\I/\IAALLFIEI-[; gE PROCESO SV-AD-DP-REV-002
METODO: ACTUAL REALIZADO POR:| ANDRES AREVALO
SUJETO DEL DIAGRAMA:[  EL DIAGRAMA INICIA EN ESTACION DE TRABAJO 1Y TERMINA EN MESA DE ENTREGA DE PLATOS
PRODUCTO: PAPAS FRITAS DIAGRAMA N° 4
AREA: COCINA (NOCHE) HOJA: 1DE1
. DISTANCIA SIMBOL OS DEL DIAGRAMA
AC$|V?§AD ) EEr,;OS nMElr\’fl LPJ? OE;\I . |:> . . v : ] DESCRIPCION DEL PROCESO
1 3,50 0,08 |:> Transporte a nevera 2
2 0,00 0,17 . Tomar funda de 2,5 kg de papas
3 3,50 0,12 |:> Transporte a drea de trabajo 1
4 0,00 0,07 . Abrir funda de papas
5 0,50 0,03 |:> Transporte a freidora 2
5 | oo | o | @ e O e
7 0,00 3,50 . Freir papas
8 0,00 0,03 . Levantar canastilla
9 0,00 0,33 . Espera para escurrir aceite
10 1,00 0,03 |:> Transporte a mantenedor
11 0,00 0,03 ‘ Colocar papas fritas
12 0,00 0,05 ‘ Esparcir sal sobre las papas
13 0,00 0,08 . Mezclar papas
8,50 4,56




ANEXO I: DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL HAMBURGUESA “VALENTIN”

SAN VALENTIN SV-AD-DP-REV-002
DIAGRAMA DE ANALISISDE PROCESO
METODO: PROPUESTO | REALIZADO POR:| ANDRESAREVALO
SUJETO DEL DIAGRAMA:|  EL DIAGRAMA INICIA EN ESTACION DE TRABAJO 1Y TERMINA EN MESA DE ENTREGA DE PLATOS
PRODUCTO: HAMBURGUESA VALENTIN DIAGRAMA N° 5
AREA: COCINA (NOCHE) HOJA: 1DE1
s DISTANCIA SIMBOLOS DEL DIAGRAMA
AC$|V?§AD ) EE’;OS ﬂME:\rfALPJ? OE;\I . |:> . . v : ] DESCRIPCION DEL PROCESO
1 0,00 0,08 . Receptar e pedido
2 4,50 0,05 |:> Transporte a nevera 3
3 0,00 0,03 ‘ Tomar carne para hamburguesa
4 4,50 0,05 |:> Transporte a &rea de trabajo 1
5 0,00 0,05 . Retirar envoltura de la carne
6 1,00 0,03 |:> Transporte a plancha 1
7 0,00 0,03 ‘ Colocar la carne en la plancha
8 0,00 3,50 . Espera por carne en plancha
9 1,00 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 1
p | o | o2 | @ o e o
11 0,00 0,08 . Partir el pan por la mitad
12 1,00 0,03 |:> Transporte a plancha 1
13 0,00 0,08 ‘ Colocar el pan sobre la plancha
14 0,00 1,85 . Espera por carney pan en la plancha
15 0,00 0,03 . Voltear panes
16 0,00 0,03 . Voltear carne
17 0,00 0,77 . Espera por carne y pan en la plancha
18 0,00 0,03 ‘ Voltear carne
19 3,50 0,07 |:> Transporte area de lavado 1
20 0,00 0,08 . Tomar sartén para preparar qUeso
21 8,50 0,13 |:> Transporte a drea de trabgjo 2
2 | oo | ov | @ e
23 5,00 0,08 |:> Transporte a &rea de trabgjo 1
24 0,00 0,17 . Colocar porcion de queso cheddar
25 2,50 0,07 |:> Transporte a cocina 1
26 0,00 0,03 ’ Colocar sartén en la cocina
27 0,00 0,07 ’ Encender cocina
28 1,50 0,03 |:> Transporte a plancha 1
29 0,00 0,03 ‘ Voltear panes
30 0,00 0,03 . Voltear carne
31 1,50 0,03 |:> Transporte a cocina 1
32 0,00 0,83 ’ g:;z%ri?; rlsqsequeﬂ)s hasta obtener una|




Mezclar constantemente para que no se

8 | oo | 17 | @ e e

34 1,50 0,03 |:> Transporte a plancha 1

35 0,00 020 . Colocar cebollas caramelizadas sobre la
plancha
Colocar cebollas caramelizadas sobre la

36 0,00 005 . carne de hamburguesa

37 0,00 0,07 ‘ Tomar parte baja del pan cortado

38 1,00 0,03 |:> Transporte a drea de trabajo 1

39 0,00 0,03 ‘ Untar mayonesa de la casa sobre el pan

40 0,00 005 ‘ g;)rllocar unarodaja de tomate sobre el
Colocar una rodaja de pepinillo sobre el

41 0,00 0,05 ’ tomate

2 0,00 005 ‘ Tomar plato para hamburgu&wy
colocarlo sobre la mesa de trabajo

43 0,00 0,03 ‘ Colocar plato sobre la mesa
Tomar unalonjade tocino y partirla

44 0,00 018 ‘ por la mitad

45 0,50 0,03 |:> Transporte a freidora 1

46 0,00 0,03 . Colocar € tocino a freir

47 1,50 0,02 |:> Transporte a plancha 1

48 0,00 0,07 ‘ Tomar carne de hamburguesa

49 1,00 0,02 |:> Transporte a &rea de trabajo 1

50 0,00 0,02 ‘ Colocar la carne sobre el pepinillo

51 1,00 0,02 |:> Transporte a plancha 1

52 0,00 0,03 ‘ Tomar parte superior del pan

53 1,00 0,02 |:> Transporte a &rea de trabajo 1

54 0,00 0,02 ‘ Untar mayonesa de la casa sobre &l pan

55 0,00 002 ‘ Eolocar pan en la parte superior de la

amburguesa

56 0,00 005 ’ Tomar la hamburguesay colocarla en
el plato

57 050 | 003 |:> Transporte afreidora 1

58 0,00 0,08 ‘ Tomar tocino

59 0,50 0,03 |:> Transporte a &ea de trabgjo 1

60 0,00 0,02 ‘ Colocar tocino sobre la tabla de picar

61 2,50 0,05 |:> Transporte a cocina 1

62 0,00 0,73 ’ Mezclar queso

63 2,50 0,03 |:> Transporte a &rea de trabagjo 1

64 0,00 0,10 ‘ Colocar queso sobre la hamburguesa

65 0,00 0,22 ‘ Picar tocino en cuadritos pequefios

66 0,00 0,07 ’ Colocar tocino picado sobre el queso

67 0,00 0,07 ’ Atravesar hamburguesa con palillo

68 0,00 0,12 ‘ Tomar portasalsasy colocar mayonesa

69 2,50 0,03 |:> Transporte a cocina 1

70 0,00 0,07 ‘ Colocar salsa BBQ en porta salsas




71 2,50 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 1

72 0,00 0,02 . Colocar porta salsas sobre plato

73 1,00 0,05 |:> Transporte a drea de papas fritas

74 0,00 0,05 ‘ Tomar canastilla para papas fritas

s | oo | on | @ T T

76 1,00 0,03 |:> Transporte a drea de trabajo 1

77 0,00 0,03 . Colocar canastilla en el plato

78 5,00 0,13 |:> Transporte a mesa de entrega de platos

79 0,00 0,03 . Colocar en mesa de entrega de platos
60,00 13,15




ANEXO J: DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO HAMBURGUESA “VALENTIN”

SAN VALENTIN
= SV-AD-DP-REV-002
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
METODO: ACTUAL REALIZADO POR:| ANDRESAREVALO
SUJETO DEL DIAGRAMA:|  EL DIAGRAMA INICIA EN ESTACION DE TRABAJO 1Y TERMINA EN MESA DE ENTREGA DE PLATOS
PRODUCTO: HAMBURGUESA VALENTIN DIAGRAMA N° 5
AREA: COCINA (NOCHE) HOJA: 1DE1
DISTANCIA SIMBOLOS DEL DIAGRAMA
N° DE TIEMPO EN .
EN (@] DESCRIPCION DEL PROCESO
AcTIVIDAD| | F | MINUTOS . |:> . . v ()
1 0,00 0,08 . Receptar e pedido
Tomar carne de hamburguesa
2 0,00 005 ‘ descongelada
3 1,00 0,03 |:> Transporte a plancha 1
4 0,00 0,03 . Colocar la carne en la plancha
5 1,00 0,03 |:> Transporte a &rea de trabgjo 1
Tomar pan de hamburguesa y colocarlo
6 0,00 012 . en lamesa de trabgjo
7 0,00 0,08 ‘ Cortar el pan por la mitad
8 1,00 0,03 |:> Transporte a plancha 1
9 0,00 0,08 . Colocar el pan sobre la plancha
0 | oo | o | @ Volear carne
11 3,50 0,07 |:> Transporte &rea de lavado 1
12 0,00 0,08 . Tomar sartén para preparar queso
13 350 | 013 |:> Transporte a drea de trabajo 1
Colocar porcién de queso mozzarella
14 0,00 010 . para hamburguesa Valentin
15 0,00 0,17 . Colocar porcion de queso cheddar
16 2,50 0,07 |:> Transporte a cocina 1
17 0,00 0,03 ‘ Colocar sartén en la cocina
18 0,00 0,07 ‘ Encender cocina
Incorporar los quesos hasta obtener una|
19 0,00 083 ‘ masa uniforme
Mezclar constantemente para que no se
20 0,00 117 ‘ pegue ala sartén
21 1,50 0,03 |:> Transporte a plancha 1
2 | oo | oz | @ Voltear carne
23 | oo | oor | @ Volear panes
Colocar cebollas caramelizadas sobre la
20 | 000 | o0 | @ plancha
Colocar cebollas caramelizadas sobre la
25 0,00 005 . carne de hamburguesa
26 1,00 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 1
Tomar plato para hamburguesay
2 0,00 005 ’ colocarlo sobre la mesa de trabajo
28 0,00 0,12 ‘ Tomar portasasasy colocar mayonesa
29 2,50 0,03 |:> Transporte a cocina 1
30 0,00 0,07 ‘ Colocar salsa BBQ en porta salsas
31 2,50 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 1
32 0,00 0,02 . Colocar porta salsas sobre plato




33 2,50 0,07 |:> Transporte a cocina 1

24 0,00 117 ‘ Mezclar consla’memmte para que no se
pegue ala sartén

35 2,00 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 1
Tomar unalonjade tocino y partirla

36 0,00 018 ’ por la mitad

37 0,50 0,03 |:> Transporte a freidora 1

38 0,00 0,33 ‘ Colocar € tocino afreir

39 0,50 0,02 |:> Transporte a drea de trabgjo 1

40 0,00 0,33 ‘ Picar tocino en cuadritos pequefios

41 1,50 0,03 |:> Transporte a plancha 1

42 0,00 0,07 ‘ Tomar parte baja del pan cortado

43 1,00 0,03 |:> Transporte a drea de trabgjo 1

44 0,00 0,03 ‘ Untar mayonesa de la casa sobre el pan

45 0,00 005 ‘ :)Z;I]ocar unarodaja de tomate sobre el

46 0,00 005 ’ Colocar una rodaja de pepinillo sobre el
tomate

47 1,50 0,02 |:> Transporte a plancha 1
Colocar pan sobre las cebollas

48 0,00 007 ‘ caramelizadas
Tomar con espétula la carne con

49 0,00 0,07 ‘ cebollas y pan

50 1,00 0,02 |:> Transporte a &ea de trabgjo 1

51 0,00 0,02 ’ Colocar la carne sobre e pepinillo

52 2,50 0,05 |:> Transporte a cocina 1

53 0,00 0,73 ‘ Mezclar queso

54 2,50 0,03 |:> Transporte a &rea de trabagjo 1

55 0,00 0,10 ‘ Colocar queso sobre la hamburguesa

56 0,00 0,07 ‘ Colocar tocino picado sobre el queso

57 0,00 0,07 ’ Atravesar hamburguesa con palillo

58 1,00 0,05 |:> Transporte a &rea de papas fritas

59 0,00 0,05 ‘ Tomar canastilla para papas fritas

60 0,00 017 ‘ Tomar porcién de papaspara
hamburguesa y colocarla en canastilla

61 1,00 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 1

62 0,00 0,03 . Colocar canastilla en el plato

63 5,00 0,13 |:> Transporte a mesa de entrega de platos

64 0,00 010 [ D Col_o_car en mesa de entrega de platos y

Yl |verificar presentacion
42,50 8,26




ANEXO K: DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL “RIBEYE”

DIAGRAMA SD?ENA\I/\IAALLF]';IE bE PROCESD SVAD-DR-REV-002
METODO: PROPUESTO | REALIZADO POR:| ANDRESAREVALO
SUJETO DEL DIAGRAMA:|  EL DIAGRAMA INICIA EN ESTACION DE TRABAJO 1Y TERMINA EN MESA DE ENTREGA DE PLATOS
PRODUCTO: RIBEYE 3/4 DIAGRAMA N° 6
AREA: COCINA (NOCHE) HOJA: 1DE1
. DISTANCIA SIMBOLOS DEL DIAGRAMA
AC$|V?§AD ) E?;OS nMElr\’fl Lpﬁ OE;\I . |:> . . v : ] DESCRIPCION DEL PROCESO
1 0,00 0,07 . Receptar e pedido
2 4,50 0,08 |:> Transporte a nevera 3
3 0,00 0,17 ‘ Tomar corte de Ribeye
4 4,50 0,08 |:> Transporte a érea de trabgjo 1
5 o | 0 | @ Abrir empace
6 o0 | o2 | @ Ajar o Ribeye
7 0,00 017 ‘ dC;)Izg?tresal "especia" en ambos lados
8 0,00 035 ‘ S(;)rlt(')scar chimichurri en ambos lados del
9 1,00 0,03 |:> Transporte a plancha 1
10 0,00 1,37 . Sellar el corte por un lado
11 0,00 1,23 . Sellar € corte por € otro lado
12 1,00 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 1
13 0,00 013 ‘ dcdol(;g?tresal “especial" en anbos lados
14 0,00 013 . CC;I::Bcar chimichurri en ambos lados del
15 0,00 0,03 . Colocar corte sobre bandeja metdlica
16 5,75 0,08 |:> Transporte a horno
17 0,00 0,05 . Colocar en e horno
18 0,00 6,68 . Espera
19 6,75 0,10 |:> Transporte a plancha 1
20 0,00 0,05 . S;ttl:r piedray base de madera para
21 1,00 0,03 |:> Transporte a drea de trabgjo 1
22 0,00 0,03 . gorlrc:g base de maderay piedra sobre
5 | om | o | @ Lo oo ey
w | ow | om | @ Coer g n =l
s | oo | o7 | @ Cob @ el ks
26 0,00 0,03 ’ Tomar piedra para cortes
27 575 0,08 |:> Transporte a horno
28 0,00 0,05 ‘ Colocar piedra en € horno
29 0,00 3,63 . Espera
2 | 0w | o7 | @ Retirar piecra del horno
31 575 0,08 |:> Transporte a &rea de trabajo 1
32 0,00 0,07 ’ Colocar la piedra sobre la base




Colocar plato de ensalada y salsas

33 0,00 0,03 ‘ sobre la piedra

34 1,00 0,05 |:> Transporte a &rea de papas fritas

35 0,00 008 ‘ Tomar porcion de papas para corte de
carne

36 1,00 0,05 |:> Transporte a &rea de trabajo 1

37 0,00 0,08 ‘ Colocar papas fritas sobre la piedra

38 5,75 0,08 |:> Transporte a horno

39 0,00 0,10 ’ Retirar bandeja con corte

40 575 0,08 |:> Transporte a &rea de trabajo 1
Colocar corte sobre las papas en la

41 0,00 0,08 ‘ piedra

42 5,00 0,13 |:> Transporte a mesa de entrega de platos

43 0,00 0,03 . Colocar en mesa de entrega de platos

54,50 16,60




ANEXO L: DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO “RIBEYE”

DIAGRAMA SD?ENA\I/\IAALLF]';IE bE PROCESD SVAD-DR-REV-002
METODO: ACTUAL REALIZADO POR:| ANDRES AREVALO
SUJETO DEL DIAGRAMA:|  EL DIAGRAMA INICIA EN ESTACION DE TRABAJO 1Y TERMINA EN MESA DE ENTREGA DE PLATOS
PRODUCTO: RIBEYE 3/4 DIAGRAMA N° 6
AREA: COCINA (NOCHE) HOJA: 1DE1
. DISTANCIA SIMBOLOS DEL DIAGRAMA
AC$|V?§AD ) E?;OS nMElr\’fl Lpﬁ OE;\I . |:> . . v : ] DESCRIPCION DEL PROCESO
1 0,00 0,07 . Receptar e pedido
2 4,50 0,08 |:> Transporte a nevera 3
3 0,00 0,17 ‘ Tomar corte de Ribeye
4 4,50 0,08 |:> Transporte a érea de trabgjo 1
5 o | 0 | @ Abrir empace
6 o0 | o2 | @ Ajar o Ribeye
7 0,00 017 ‘ gj)lgfzrdsi\lo :te;special" en todos los
8 0,00 035 ‘ S(;)rlt(')scar chimichurri en ambos lados del
9 1,00 0,03 |:> Transporte a plancha 1
10 0,00 1,00 . Sellar el corte por un lado
11 0,00 1,00 . Sellar € corte por € otro lado
12 1,00 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 1
13 0,00 013 ‘ dcdol(;g?tresal “especial" en anbos lados
14 0,00 013 . CC;I::Bcar chimichurri en ambos lados del
15 0,00 0,03 . Colocar corte sobre bandeja metdlica
16 5,75 0,08 |:> Transporte a horno
17 0,00 0,05 . Colocar en e horno
18 0,00 4,68 . Espera
19 6,75 0,10 |:> Transporte a plancha 1
20 0,00 0,05 . S;ttl:r piedray base de madera para
21 1,00 0,03 |:> Transporte a drea de trabgjo 1
22 0,00 0,03 . gorlrc:g base de maderay piedra sobre
5 | om | o | @ e
u | oo | om | @ oo dpn s
s | o | o | @ Cob @ el ks
26 0,00 0,03 ’ Tomar piedra para cortes
27 575 0,08 |:> Transporte a horno
28 0,00 0,05 ‘ Colocar piedra en € horno
29 0,00 3,63 . Espera
2 | 0w | o7 | @ Retirar piecra del horno
31 575 0,08 |:> Transporte a &rea de trabajo 1
32 0,00 0,07 ’ Colocar la piedra sobre la base




Colocar plato de ensalada y salsas

33 0,00 003 ‘ sobre la piedra

34 1,00 0,05 |:> Transporte a &rea de papas fritas

35 0,00 0,08 ‘ Tomar porcion de papas para corte de
carne

36 1,00 0,05 |:> Transporte a &rea de trabajo 1

37 0,00 0,08 ‘ Colocar papas fritas sobre la piedra

38 5,75 0,08 |:> Transporte a horno

39 0,00 0,10 ’ Retirar bandeja con corte

40 575 0,08 |:> Transporte a &rea de trabajo 1
Colocar corte sobre las papas en la

41 0,00 0,08 ‘ piedra

42 5,00 0,13 |:> Transporte a mesa de entrega de platos

43 0,00 0,10 Col_o_car en mesa de entrega de platos y
verificar presentacion

54,50 14,07




ANEXO M: DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL “BURRITO TEXMEX”

SAN VALENTIN

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

METODO:

SUJETO DEL DIAGRAMA:

SV-AD-DP-REV-002

PROPUESTO |

REALIZADO POR:

ANDRES AREVALO

EL DIAGRAMA INICIA EN ESTACION DE TRABAJO 2 Y TERMINA EN MESA DE ENTREGA DE PLATOS

PRODUCTO: BURRITO TEX-MEX DIAGRAMA N° 8
AREA: COCINA (NOCHE) HOJA: 1DE1
AC$|°V IIDSAD D"\Eh"::: 11'\/|E|r\h/|l LPJ$ OESN . |:>S| i BOL.OS - Dﬁe o v : ] DESCRIPCION DEL PROCESO
1 0,00 0,08 . Receptar el pedido
2 2,50 0,08 |:> Transporte a &rea nevera 1
3 0,00 0,07 ‘ ;I;.(o:; porcién de carne para burrito
4 8,50 0,10 |:> Transporte a microondas 2
5 0,00 0,13 . Colocar a descongelar 2 minutos
6 2,50 0,02 |:> Transporte a &rea de trabajo 2
7 0,00 0,08 ‘ Tomar tortilla
8 0,00 0,03 ‘ Colocar sobre &rea de trabajo 2
9 0,00 0,12 . Colocar queso mozzarella
10 1,25 0,02 |:> Transporte a &rea de lechuga
11 0,00 0,03 . Tomar lechuga
12 1,25 0,02 |:> Transporte a drea de trabajo 2
13 0,00 0,03 ‘ Colocar lechuga
14 0,00 0,10 . Colocar salsa blanca sobre la lechuga
15 0,00 0,40 . Colocar salsa para taco
16 2,00 0,02 |:> Transporte a drea de vegetales
17 0,00 0,02 . Tomar tomate picado
18 2,00 0,02 |:> Transporte a &rea de trabajo 2
19 0,00 0,03 . Colocar tomate picado
20 0,00 0,08 . Colocar las lonjas de tocino
21 1,00 0,10 |:> Transporte a nevera 3
22 0,00 0,03 . Tomar porcién de jalapefios
23 3,50 0,07 |:> Transporte a &rea de picado
24 0,00 0,13 . Picar los jalapefios
25 2,50 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 2
26 0,00 0,03 . Colocar los jalapefios en el burrito
27 0,00 1,00 . Espera por carne en microondas
28 0,00 0,05 ‘ Tomar carne del microondas
29 3,50 0,05 |:> Transporte a plancha 2
30 0,00 0,13 ‘ Colocar carne en la plancha
31 0,00 0,05 ’ Colocar sal especia
32 0,00 0,05 ’ Colocar aceite




Mover constantemente la carne para

33 0,00 493 ‘ conseguir una coccién uniforme

34 0,00 0,23 ‘ Colocar carne sobre espétula

35 3,50 0,07 |:> Transporte a drea de trabgjo 2

36 0,00 0,03 . Colocar carne en el burrito

37 0,00 0,30 ‘ Enrollar el burrito y colocar fijadores

38 1,00 0,03 |:> Transporte a horno

39 0,00 0,05 ‘ Colocar en e horno

40 2,50 0,05 |:> Transporte a &rea de platos

41 0,00 0,05 ’ Tomar plato para burrito texmex

42 1,50 0,03 |:> Transporte a drea de trabajo 2

43 0,00 0,02 ‘ Colocar plato sobre la mesa

44 0,00 0,12 ‘ Colocar guacamole sobre e plato

45 1,25 0,02 |:> Transporte a &rea de lechuga

46 0,00 0,03 . Tomar porcién de lechuga

47 1,25 0,02 |:> Transporte a drea de trabajo 2

48 0,00 0,03 ‘ Colocar lechuga sobre el plato

49 2,00 0,02 |:> Transporte a &rea de vegetales

50 0,00 0,02 ‘ Tomar tomate picado

51 2,00 0,02 |:> Transporte a drea de trabajo 2

52 0,00 0,03 ‘ Colocar tomate picado sobre la lechuga

53 0,00 0,05 ‘ Colocar vinagreta sobre el tomate

54 0,00 0,10 ‘ Tomar mole de fréjol

55 2,50 0,03 |:> Transporte a microondas 2

56 0,00 0,15 ’ Colocar a calentar el mole 1 minuto

57 2,50 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 2

58 0,00 4,08 Espera por burrito en horno

59 1,00 0,03 |:> Transporte a horno

60 0,00 0,05 ‘ Tomar burrito texmex

61 1,00 0,03 |:> Transporte a drea de trabajo 2

62 0,00 0,03 ’ Colocar burrito sobre el plato

63 0,00 0,05 ‘ Retirar fijadores

64 2,50 0,03 |:> Transporte a microondas 2

65 0,00 0,15 ‘ Retirar el mole del microondas

66 2,50 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 2

67 0,00 0,07 . Colocar mole de fréjol sorbe € burrito

68 10,00 0,22 |:> Transporte a mesa de entrega de platos

69 0,00 0,03 ‘ Colocar en mesa de entrega de platos
67,50 14,50




ANEXO N: DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO “BURRITO TEXMEX”

SAN VALENTIN

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

SV-AD-DP-REV-002

METODO: ACTUAL REALIZADO POR:| ANDRES AREVALO
SUJETO DEL DIAGRAMA:[  EL DIAGRAMA INICIA EN ESTACION DE TRABAJO 2 Y TERMINA EN MESA DE ENTREGA DE PLATOS
PRODUCTO: BURRITO TEX-MEX DIAGRAMA N° 8
AREA: COCINA (NOCHE) HOJA: 1DE1
N | PISIEIC mempo en FHRCLDARAL EATRALE 2 DESCRIPCION DEL PROCESO
ACTIVIDAD METROS MINUTOS . I:> . . v L ]
1 0,00 0,08 . Receptar e pedido
2 2,50 0,08 |:> Transporte a &rea nevera 1
3 0,00 0,07 ‘ ;I;.(o:; porcién de carne para burrito
4 8,50 0,10 |:> Transporte a microondas 2
5 0,00 0,13 . Colocar a descongelar 2 minutos
6 2,50 0,02 |:> Transporte a &rea de trabajo 2
7 0,00 0,08 ‘ Tomar tortilla
8 0,00 0,03 ‘ Colocar sobre &rea de trabajo 2
9 0,00 0,12 . Colocar queso mozzarella
10 0,00 0,03 . Colocar lechuga
11 0,00 0,10 . Colocar salsa blanca sobre la lechuga
12 0,00 0,40 . Colocar salsa para taco
13 0,00 0,03 ‘ Colocar tomate picado
14 0,00 0,08 . Colocar las lonjas de tocino
15 1,00 0,10 |:> Transporte anevera 3
16 0,00 0,03 . Tomar porcion de jalapefios
17 2,50 0,07 |:> Transporte a &rea de picado
18 0,00 0,13 ‘ Picar los jalapefios
19 1,50 0,03 |:> Transporte a &rea de trabagjo 2
20 0,00 0,03 . Colocar los jalapefios en e burrito
21 0,00 0,70 . Espera por carne en microondas
22 0,00 0,05 ’ Tomar carne del microondas
23 3,50 0,05 |:> Transporte a plancha 2
24 0,00 0,13 ‘ Colocar carne en la plancha
25 0,00 0,05 ‘ Colocar sal especia
26 0,00 0,05 ’ Colocar aceite
27 | o | 45 | @ s e
28 0,00 0,23 ‘ Colocar carne sobre espétula
29 3,50 0,07 |:> Transporte a &rea de trabajo 2
30 0,00 0,03 . Colocar carne en el burrito
31 0,00 0,30 . Enrollar el burrito y colocar fijadores
32 1,00 0,03 |:> Transporte a horno




33 0,00 0,05 ‘ Colocar en & horno

34 2,50 0,05 |:> Transporte a drea de platos

35 0,00 0,05 ‘ Tomar plato para burrito texmex

36 1,50 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 2

37 0,00 0,02 ’ Colocar plato sobre la mesa

38 0,00 0,12 ‘ Colocar guacamole sobre el plato

39 0,00 0,03 ‘ Colocar lechuga sobre € plato

40 0,00 0,03 . Colocar tomate picado sobre |a lechuga

41 0,00 0,05 ‘ Colocar vinagreta sobre el tomate

42 0,00 0,10 ’ Tomar mole de fréjol

43 2,50 0,03 |:> Transporte a microondas 2

44 0,00 0,15 ‘ Colocar a calentar el mole 1 minuto

45 2,50 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 2

46 0,00 2,30 Espera por burrito en horno

47 1,00 0,03 |:> Transporte a horno

48 0,00 0,05 ’ Tomar burrito texmex

49 1,00 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 2

50 0,00 0,03 ‘ Colocar burrito sobre el plato

51 0,00 0,05 ‘ Retirar fijadores

52 2,50 0,03 |:> Transporte a microondas 2

53 0,00 0,15 ’ Retirar el mole del microondas

54 2,50 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 2

55 0,00 0,07 ‘ Colocar mole de fréjol sorbe el burrito

56 10,00 0,22 |:> Transporte a mesa de entrega de platos

s | o0 | ow @ e
52,50 12,25




ANEXO O: DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL “ATRAVESADO CON CARNITAS”

SAN VALENTIN

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

METODO:

SUJETO DEL DIAGRAMA:

SV-AD-DP-REV-002

PROPUESTO |

REALIZADO POR:

ANDRES AREVALO

EL DIAGRAMA INICIA EN ESTACION DE TRABAJO 2 Y TERMINA EN MESA DE ENTREGA DE PLATOS

PRODUCTO: ATRAVESADO CON CARNITAS DIAGRAMA N° 9
AREA: COCINA (NOCHE) HOJA: 1DE1
. DISTANCIA SIMBOLOS DEL DIAGRAMA
AC$|V?§AD ) EE’;OS ﬂME:\rfALPJ? OE;\I . |:> . . v : ] DESCRIPCION DEL PROCESO
1 0,00 0,08 . Receptar e pedido
2 0,00 0,03 ‘ Tomar chorizo
3 2,50 0,05 |:> Transporte a drea de picado
4 0,00 0,03 . Partir chorizo por la mitad longitudinal
5 1,00 0,03 |:> Transporte a plancha 2
6 0,00 0,02 . Colocar chorizo en la plancha
7 3,50 0,03 |:> Transporte a drea de trabajo 2
8 0,00 0,03 ‘ Tomar 2 tortillas para atravesado
9 0,00 0,03 . Colocarlas sobre &rea de trabajo
10 0,00 0,08 . Colocar mole de fréjol sorbe unatortilla
11 0,00 0,15 . Colocar queso mozzarella sobre el mole
12 0,00 018 . ﬁt[))l;zc;re{;mén sobre el queso
13 2,00 0,03 |:> Transporte a &rea de vegetales
| oo | o | @ T e
15 2,00 0,03 |:> Transporte a drea de trabajo 2
16 0,00 0,15 . jcfﬂgiar porcién de mezcla sobre el
17 2,00 0,03 |:> Transporte a &rea de vegetales
18 0,00 0,03 ‘ Dejar bowl en su lugar
19 1,50 0,03 |:> Transporte a plancha 2
20 0,00 0,17 . Dar lavueltaa chorizo
21 1,00 0,03 |:> Transporte a &rea de picado
22 0,00 0,13 . Picar el chorizo
23 1,50 0,03 |:> Transporte a &rea de trabgjo 2
24 0,00 0,03 . ;c:s;i ieé :honzo picado sobre la
o5 0,00 008 . ;t:sacgrc isgalnsa blanca sobre la
26 0,00 0,12 . Colocar queso mozzarella
27 0,00 015 . ;c;j)r?g; ilrstﬁlgarata:o sobre la
s | o | oo | @ Co b e,
29 1,00 0,03 |:> Transporte a horno
20 0,00 023 ‘ i(l):}())car atravesado en el horno (4 a5
31 2,50 0,05 |:> Transporte a drea de platos
32 0,00 0,05 ’ Tomar plato para atravesado




33 1,50 0,03 |:> Transporte a drea de trabajo 2

34 0,00 0,02 ‘ Colocar plato sobre la mesa

35 0,00 0,12 ‘ Colocar guacamole sobre € plato

36 1,25 0,02 |:> Transporte a &rea de lechuga

37 0,00 0,03 . Tomar porcion de lechuga

38 1,25 0,02 |:> Transporte a drea de trabajo 2

39 0,00 0,03 ‘ Colocar lechuga sobre € plato

40 2,00 0,02 |:> Transporte a &rea de vegetales

41 0,00 0,02 ‘ Tomar tomate picado

42 2,00 0,02 |:> Transporte a drea de trabajo 2

43 0,00 0,03 ’ Colocar tomate picado sobre |a lechuga

44 0,00 0,05 ‘ Colocar vinagreta sobre el tomate

45 0,00 4,00 Espera por atravesado en horno

46 1,00 0,03 |:> Transporte a horno

47 0,00 0,08 . Sacar atravesado del horno

48 1,00 0,03 |:> Transporte a drea de trabgjo 2

49 0,00 0,03 ‘ Colocar atravesado sobre €l plato

50 1,25 0,03 |:> Transporte a &rea de vegetales

51 0,00 0,03 ‘ Tomar herramienta de corte

52 1,25 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 2

53 0,00 0,08 . Cortar el atravesado en forma de "X"

54 10,00 0,22 |:> Transporte a mesa de entrega de platos

55 0,00 0,03 ‘ Colocar en mesa de entrega de platos
43,00 7,30




ANEXO P: DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO “ATRAVESADO CON CARNITAS”

SAN VALENTIN SV-AD-DP-REV-002
DIAGRAMA DE ANAL SIS DE PROCESO
METODO: ACTUAL REALIZADO POR:| ANDRESAREVALO
SUJETO DEL DIAGRAMA:|  EL DIAGRAMA INICIA EN ESTACION DE TRABAJO 2 Y TERMINA EN MESA DE ENTREGA DE PLATOS
PRODUCTO: ATRAVESADO CON CARNITAS DIAGRAMA N° 9
AREA: COCINA (NOCHE) HOJA: 1DE1
SIMBOL OS DEL DIAGRAMA
N’ DE DlSTSL\mA TIEMPOEN @ | DESCRIPCION DEL PROCESO
AcTIVIDAD| | F | MINUTOS . |:> . . v ()
1 0,00 0,08 . Receptar e pedido
2 0,00 0,03 ‘ Tomar chorizo
3 2,50 0,05 |:> Transporte a drea de picado
4 0,00 0,03 . Partir chorizo por la mitad longitudinal
5 1,00 0,03 |:> Transporte a plancha 2
6 0,00 0,02 . Colocar chorizo en la plancha
7 3,50 0,03 |:> Transporte a drea de trabajo 2
8 0,00 0,03 ‘ Tomar 2 tortillas para atravesado
9 0,00 0,03 . Colocarlas sobre &rea de trabajo
10 0,00 0,08 . Colocar mole de fréjol sorbe unatortilla
11 0,00 0,15 . Colocar queso mozzarella sobre el mole
12 0,00 018 . Colocar jamén sobre &l queso
mozzarella
Colocar porcién de mezcla sobre el
13 oo | 015 | @ b
14 3,50 0,03 |:> Transporte a plancha 2
15 0,00 0,17 . Dar lavueltad chorizo
16 1,00 0,03 |:> Transporte a drea de picado
17 0,00 0,13 . Picar el chorizo
18 1,50 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 2
19 0,00 003 . Colocar e| chorizo picado sobre la
preparacion
20 0,00 008 . Colocar %\Isa blanca sobre la
preparacion
21 0,00 0,12 . Colocar queso mozzarella
Colocar salsa parataco sobre la
2 0,00 015 . segunda tortilla
Colocar la segunda tortilla sobre la
23 0,00 007 ‘ preparacion con la salsa hacia abajo
24 1,00 0,03 |:> Transporte a horno
5 0,00 023 ‘ Ct_)locar atravesado en el horno (4 a5
min)
26 2,50 0,05 |:> Transporte a &rea de platos
27 0,00 0,05 ’ Tomar plato para atravesado
28 1,50 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 2
29 0,00 0,02 ‘ Colocar plato sobre la mesa
30 0,00 0,12 ‘ Colocar guacamole sobre el plato
31 0,00 0,03 ’ Colocar lechuga sobre el plato
32 0,00 0,03 ’ Colocar tomate picado sobre la lechuga




33 0,00 0,05 ‘ Colocar vinagreta sobre e tomate

34 0,00 2,50 Espera por atravesado en horno

35 1,00 0,03 |:> Transporte a horno

3 | oo | oo | @ Socer atravesado del horno

37 1,00 0,03 |:> Transporte a &rea de trabgjo 2

38 0,00 0,03 ‘ Colocar atravesado sobre el plato

39 0,00 0,08 . Cortar el atravesado en forma de "X"

40 10,00 0,22 |:> Transporte a mesa de entrega de platos

a | om | aw @ e
30,00 5,50




ANEXO Q: DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL “BURRITO CON CARNITAS”

SAN VALENTIN

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

METODO:

SUJETO DEL DIAGRAMA:

SV-AD-DP-REV-002

PROPUESTO |

REALIZADO POR:

ANDRES AREVALO

EL DIAGRAMA INICIA EN ESTACION DE TRABAJO 2 Y TERMINA EN MESA DE ENTREGA DE PLATOS

PRODUCTO: BURRITO CON CARNITAS DIAGRAMA N° 10
AREA: COCINA (NOCHE) HOJA: 1DE1
DISTANCIA SIMBOLOS DEL DIAGRAMA
N° DE TIEMPO EN .
EN (@] DESCRIPCION DEL PROCESO
ACTIVIDAD| |\ —m o | MINUTOS . |:> . . v L)
1 0,00 0,08 . Receptar e pedido
2 0,00 0,03 ‘ Tomar chorizo
3 2,50 0,05 |:> Transporte a drea de picado
4 0,00 0,03 . Partir chorizo por la mitad longitudinal
5 1,00 0,03 |:> Transporte a plancha 2
6 0,00 0,02 . Colocar chorizo en la plancha
7 3,50 0,03 |:> Transporte a drea de trabajo 2
8 0,00 0,03 ‘ Tomar tortilla para burrito
9 0,00 0,03 . Colocarla sobre érea de trabajo
10 0,00 0,15 . Colocar queso mozzarella la tortilla
11 0,00 018 . Colocar jamén sobre el queso
mozzarella
12 1,25 0,02 |:> Transporte a &rea de lechuga
13 0,00 0,03 ‘ Tomar porcién de lechuga
14 1,25 0,02 |:> Transporte a &rea de trabajo 2
15 0,00 003 . Colocar lechuga sobre el queso
mozzarella
16 2,00 0,03 |:> Transporte a drea de vegetales
Tomar bowl con mezcla para burrito
17 0,00 0,02 . con carnitas
18 2,00 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 2
19 0,00 015 . polqcar porcién de mezcla sobre el
jamoén
20 2,00 0,03 |:> Transporte a &rea de vegetales
21 0,00 0,03 . Dejar bowl en su lugar
22 1,50 0,03 |:> Transporte a plancha 2
23 0,00 0,17 ‘ Dar lavueltaal chorizo
24 1,00 0,03 |:> Transporte a &ea de picado
25 0,00 0,13 . Picar el chorizo
26 1,50 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 2
Colocar €l chorizo picado sobre la
27 0,00 0,03 . preparacion
28 0,00 0,08 ‘ Enrollar el burrito y colocar fijadores
29 0,00 012 ‘ Colc;f:ar un jamén enrollado en uno de
los fijadores
30 100 | 003 |:> Transporte a horno
31 0,00 0,23 ’ Colocar burrito en e horno (4 a5 min)
32 2,50 0,05 |:> Transporte a &ea de platos




33 0,00 0,05 ‘ Tomar plato para burrito

34 1,50 0,03 |:> Transporte a drea de trabajo 2

35 0,00 0,02 ‘ Colocar plato sobre la mesa

36 0,00 0,12 ’ Colocar guacamole sobre él plato

37 1,25 0,02 |:> Transporte a &rea de lechuga

38 0,00 0,03 ‘ Tomar porcién de lechuga

39 1,25 0,02 |:> Transporte a drea de trabajo 2

40 0,00 0,03 ‘ Colocar lechuga sobre el plato

41 2,00 0,02 |:> Transporte a &rea de vegetales

42 0,00 0,02 ’ Tomar tomate picado

43 2,00 0,02 |:> Transporte a drea de trabajo 2

44 0,00 0,03 ‘ Colocar tomate picado sobre la lechuga

45 0,00 0,05 ‘ Colocar vinagreta sobre el tomate

46 0,00 4,21 Espera por burrito en horno

47 1,00 0,03 |:> Transporte a horno

48 0,00 0,08 . Sacar burrito del horno

49 1,00 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 2

50 0,00 0,03 ‘ Colocar burrito sobre el plato

51 10,00 0,22 |:> Transporte a mesa de entrega de platos

52 0,00 0,03 ‘ Colocar en mesa de entrega de platos
43,00 7,12




ANEXO R: DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO “BURRITO CON CARNITAS”

SAN VALENTIN SV-AD-DP-REV-002
DIAGRAMA DE ANAL SIS DE PROCESO
METODO: ACTUAL REALIZADO POR:| ANDRESAREVALO
SUJETO DEL DIAGRAMA:|  EL DIAGRAMA INICIA EN ESTACION DE TRABAJO 2 Y TERMINA EN MESA DE ENTREGA DE PLATOS
PRODUCTO: BURRITO CON CARNITAS DIAGRAMA N° 10
AREA: COCINA (NOCHE) HOJA: 1DE1
DISTANCIA SIMBOLOS DEL DIAGRAMA
N° DE TIEMPO EN .
EN (@] DESCRIPCION DEL PROCESO
ACTIVIDAD| |\ —m o | MINUTOS . |:> . . v L)
1 0,00 0,08 . Receptar e pedido
2 0,00 0,03 ‘ Tomar chorizo
3 2,50 0,05 |:> Transporte a drea de picado
4 0,00 0,03 . Partir chorizo por la mitad longitudinal
5 1,00 0,03 |:> Transporte a plancha 2
6 0,00 0,02 . Colocar chorizo en la plancha
7 3,50 0,03 |:> Transporte a &ea de trabgjo 2
8 0,00 0,03 ‘ Tomar tortilla para burrito
9 0,00 0,03 . Colocarla sobre &rea de trabajo
10 0,00 0,15 . Colocar queso mozzarella la tortilla
11 0,00 018 . Colocar jamén sobre el queso
mozzarella
12 0,00 003 . Colocar lechuga sobre el queso
mozzarella
Colocar porcién de mezcla sobre el
13 0,00 0,15 . amon
14 3,50 0,03 |:> Transporte a plancha 2
15 0,00 0,17 . Dar lavueltad chorizo
16 1,00 0,03 |:> Transporte a drea de picado
17 0,00 0,13 . Picar el chorizo
18 1,50 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 2
19 0,00 003 . Colocar e| chorizo picado sobre la
preparacion
20 0,00 0,08 . Enrollar el burrito y colocar fijadores
o1 0,00 012 . Colo_f:ar un jamén enrollado en uno de
los fijadores
22 1,00 0,03 |:> Transporte a horno
23 0,00 0,23 ‘ Colocar burrito en e horno (3 min)
24 2,50 0,05 |:> Transporte a &ea de platos
25 0,00 0,05 ‘ Tomar plato para burrito
26 1,50 0,03 |:> Transporte a &rea de trabajo 2
27 0,00 0,02 ’ Colocar plato sobre la mesa
28 0,00 0,12 ‘ Colocar guacamole sobre el plato
29 0,00 0,03 ‘ Colocar lechuga sobre € plato
30 0,00 0,03 ‘ Colocar tomate picado sobre la lechuga
31 0,00 0,05 ’ Colocar vinagreta sobre el tomate
32 0,00 2,50 . Espera por burrito en horno




33 1,00 0,03 |:> Transporte a horno
34 0,00 0,08 . Sacar burrito del horno
35 1,00 0,03 |:> Transporte a &rea de trabgjo 2
36 0,00 0,03 ‘ Colocar burrito sobre el plato
37 10,00 0,22 |:> Transporte a mesa de entrega de platos
38 000 010 ‘ CoIpF:ar en mesa de entrega de platos y
verificar presentacion
30,00 515

ANEXO S: FACHADA RESTAURANTE SAN VALENTIN - RIOBAMBA




ANEXO T: SPAGUETTI CARBONARA

ANEXO U: ATRAVESADO CON CARNITAS



ANEXO V: BURRITO CON TEXMEX
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ANEXO W: BURRITO CON CARNITAS



ANEXO X: 6 ALITAS
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ANEXO Z: CAPACITACION AL PERSONAL INOCUIDAD
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ANEXO AA: CAPACITACION AL PERSONAL PROCESO PROPUESTO
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ANEXO BB: REGISTRO DE TIEMPOS EN HOJA DE OBSERVACIONES

ANEXO CC: IMPLEMENTACION DE DISPENSADOR DE PAPEL TOALLA




ANEXO EE: MANTENEDOR PARA ALITAS



ANEXO FF: TEMPORIZADORES



