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Este proyecto se realizo en una pequeia pizzeria en el pueblo de Para mejorar el proceso de esta pizzeria nos basamos en la teoria Proceso Actual  Opcién 1 Opcidn 2 Podemos concluir que con la alternativa dos se cumple el objetivo
Ponce. Como parte del proyecto se observo y evaluo el proceso de Kaizén que resalta que pequefios cambios pueden tener un gran Simulaciéon  (segundos)  (segundos)  (segundos) de reducir el tiempo de movimientos en al menos un minutos.
operacional de este comercio. Se Identificaron desperdicios impacto en el resultado y que no es necesario realizar grandes 1 104 71 43 Pues con la alternativa dos se reduce un minuto con cinco
definidos en el sistema de lean manufacturing. Y se trabajo para inversiones. Y usamos la metodologia del circulo de Deming para 2 110 59 44 segundos. Los resultados de este proyecto fueron discutidos con el
reducir estos desperdicios. Se utilizo la herramienta de diagrama ejecutar los cambios. En la etapa de “Planificacion” se observé 3 106 > 45 duefo de la pizzeria, quien quedd muy impresionado con el
de espaguetti. El diagrama de espaguetti fue clave en el proceso de todo el proceso de la pizzeria y se hizo un diagrama de espaguetti ) 07 09 42 estudio hecho usando el diagrama de espaguetti. Se discutieron
identificacion de desperdicio y evaluacion de alternativas. Se del proceso actual. Este diagrama se muestra en la figura 1. Se > e °> 2 las dos alternativas recomendadas, que fueron las que significaban
evaluaron las distintas alternativas y se hicieron pruebas pilotos evaluaron distintas opciones de distribucién de las estaciones de ° 102 >3 44 menos movimiento de todas las alternativas evaluadas. En
para asegurar el resultado de cada alternativa a ser recomendada. trabajo. Aqui solo se muestran dos opciones recomendadas. La ; iz : ji conclusion la mejor alternativa es la presentada en la figura 3, pero
Como conclusion, se le recomendaron dos alternativas al duefo de figura 2 muestra la opcién que no requiere inversion, pues se usan ; g N - queda a discrecion del duefo hacer la inversion que requiere esa
la pizzeria. Una alternativa que utiliza los recursos ya poseidos y los recursos existentes. La figura 3 muestra una opcion que i 1 e .3 alternativa. Sin embargo no importa cual alternativa seleccione el

una alternativa que requiere de una inversion. Ademas se le
recomendd como proyecto futuro una aplicacion para automatizar

requiere la compra de un equipo con costo aproximado de $3,500

duefio, se estara minimizando la cantidad de movimientos
Innecesarios. Y con la reduccion de movimientos innecesarios se

] a1 En la tabla 2 se muestran los datos recopilados en la prueba piloto. , _ , _
las ordenes. l x | ﬂ s Ypara mejor visualizacion, se muestan los datos en una grafica en lograra un tiempo de espera mas corto para los clientes que
| | ! _ ,
Introd - | )| 2l la figura 4. De esta figura podemos observar que con ambas esperan por su pizza. Pero el mayor impacto es que se estara
Nroauccion il alternativas se mejora el tiempo del proceso atual. mejorando las condiciones de trabajo del pizzero y este tendré
S E 3||5] 4 menos agotamiento.
Este Proyecto tiepe como objetivo mejorar un proceso. Para esto D i & Tiempo del Proceso Actual vs Dos :
se escogié una pizzeria operada por su propio duefio. Se busca A Opciones TrabaJO Futuro
maximizar la eficiencia del proceso de preparacion de la pizza y H@ .
I‘edUCIr el tlempO que IOS C|IenteS eSperan pOI‘ Su Ol’den. AI = s ’N—M Dado que el proceso de mejoramiento debe ser ContinUO, se
maximizar la eficiencia del proceso, estaremos mejorando las 4 ”» identificaron otras areas para mejorar y que no fueron cubiertas en
condiciones de trabajo del empleado. Y al reducir el tiempo de = 8 o O T el alcanze de este proyecto. Se deja dos recomendaciones para el
espera, esperamos tener clientes mas satisfechos y que esto cause § o S s o e futuro. La primera recomendacion es hacer una evaluacion del
un aumento en las ventas, que es la meta de todo negocio. 2 | area trasera donde se decidio que solo se trabajara la preparacion
Figura 1 Figura 2 Figura 3 v 20 i . ,
= que cubre la fase en que la pizzeria esta cerrada. Y la segunda
|_|te ratura En la etapa de “Hacer” (circulo Deming) se evalu6 cada diagrama de % B 3 mr = 2 R B aE 40 recomendacion es que se obtenga una aplicacion de auto gestion.
espaguetti haciendo una prueba piloto, donde por cada alternativa se G Una aplicacion que funcione en una tableta y que se ubique
Para este proyecto se utilizaron las herramientas de Circulo de hicieron diez simulaciones de una orden de pizza de Pepperoni con un cercano a la caja registradora. En esta aplicacion el cliente podria
Deming, Diagrama de Espaguetti, Kaizén y Lean Manufacturing padrino de refresco. Para esta prueba piloto se colocaron mesas —=@=Proceso Actual ==g=Opcion1 ==g=Opcion 2 hacer su orden y pagar si usa tarjeta de crédito o debito. La orden

hecha por el cliente podria ser vista desde otra tableta que se
ubique frente a la mesa de trabajo del pizzero. EIl pizzero solo
tendria que ir a cobrar en caso de que el pago sea hecho en
efectivo. Esta aplicacion agilizaria el proceso de preparacion de

representando las distintas areas de trabajo y se tomo el tiempo que le Figura 4
toma al operador desplazarse a través de las distintas estaciones de
trabajo. La table 1 identifica las estaciones de trabajo.

El circulo de Deming es una herramienta que se usa cuando se
quiere Implementar un sistema de mejora continua. Esta
herramienta se compone de cuatro etapas ciclicas que son
planificar, hacer, verificar y actuar. Kaizen es una palabra de Tabla 1

El promedio del proceso actual es de 108 segundos, mientras que la
opcion 1 tiene un promedio de 64 segundos y la opcion 2 tiene un

origen japonés y su traduccidn significa cambios para mejorar. La Nimero  Nombredestaion promedio de 44 segundos. plztza ya dque_ permitiria al %lzczle(;o ¢ clntlnuar_ confecl:cl;onando y
filosofia de Kaizén se enfoca en hacer pequefios cambios donde la =Icaja registradora | - B ten regando pc:zzas sin necesidad de Interrumpir sus labores para
inversion sea minima y nos ensefia a no subestimar el impacto de -::j::r;z e so auardan s masas Se hizo una prueba de hipotesis comparando el proceso original con ormar Hra oraen.
lo simple. Puede ser utilizado en situaciones donde se quiere B - ¢ traboio la opcion 2 que es la que tuvo una mayor reduccion de tiempo. Y Reconocimientos
redistribuir areas, optimizar el tiempo de un proceso y reducir los IR < e donde se guardan los toppings los resultados se muestran en las figuras 5y 6. Estas figuras nos
desperdicios. El diagrama de espaguetti es una herramienta que se T e muestran que se mejoro el proceso tanto en tiempo como en Agradezco al Dr. Jose A. Morales por sus recomendaciones

. L varianza. | Iy L
333 parab analizar un proceso. Es una represegFac:lon V'SU3|,d_el| area mesa d:°°”feyempaq“e durante este proyecto. También agradezco a Obed Octtaviani,

nevera de rerrescos ~ . . - . -
de trabajo que se quiere mejorar. Este diagrama es util para B . . o duefio de Quiero Pizza por permitirme hacer este trabajo en su
Identificar desperdicio de movimientos. Otra filosofia que usamos area de batidoray molico de queso nizzeria
en este proyecto es Lean Manufacturing. Esta se enfoca en la Efr?ferj | |
- . -/ . -/ - . oa -/ tablillas de almacenamiento : ; _
optlmlzacm_n_del sistema de producc:|on~med|ante la eliminacion IR o oors preparar masas iypothesis Test Results Hypothesis Test Results Refe rencias
de desperdicios y actividades que no anaden valor al producto. IR i e aimacenamients hasu el | 9550
: . : . . _ Std. Dev. 3.6 1.2

Lean Manufacturing define ocho tipos de desperdicios que son: I Dpizza Prep (solo en fig. 3) X Bar 108.1 42.80 3.6347 | 1.2293 [1]  B. Salazar. (2016). Kaizen: mejora continua [En linea]. Disponible:
sobreproduccion, tiempo de espera, transporte, exceso de N 10 10 g g https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ herramientas-para-el-ingeniero-

I I I I I 1 N o 4 b} . . - .0 0 A = = - - = . = .
pr(k))cci_slgdod, Inventario, movimiento, defectos y potencial humano En la etapa de “Verificacion” se usaron los datos de la prueba piloto para Tt‘alxp sifcz) 3.74 I[rl]?deli:sutgea:;gzsctell/ig?j f?ii?e% t;::)en(tjrgIzgligcial|dad/ka|zen mejora-continua/.
subutilizado. : 0.002 -

corroborar que I.os resultqdqs fueron los esperados y que realmente forale 0.0000 — [2]  E. Garcia. (2016, Nov. 10). El ciclo de Deming: La gestion y mejora
logramos reducir los movimientos. En la cuarta etapa de actuar se hacen Alpha 0.05 : de procesos [En linea]. Disponible: https://equipo.altran.es/el-ciclo-de-

Variance A is more than Variance B

Miu A is more than Miu B

los cambios definitivos, una vez corroborados los resultados. Deming-la-gestion-y-mejora-de-procesos/. [Recuperado el 28 de diciembre

Figura 5 Figura 6 de 2019].
[3] B. Salazar. (2016). Lean Manufacturing [En linea] Disponible:
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ herramientas-para-el-ingeniero-

Se observo que las estaciones de trabajo en esta pizzeria quedaban

distantes la una de la otra, lo que resultaba en desperdicio de industrial/lean-manufacturing/. [Recuperado el 21 de diciembre de 2019].

movimiento. El desperdicio de movimiento es uno de los [4] Fundacion Wikimedia, Inc., (2019, Nov. 15). Lean manufacturing [En
identificados en Lean Manufacturing linea] Disponible: https://es.wikipedia.org/wiki/Lean_manufacturing.

[Recuperado el 11 de enero de 2020].



