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Resumen

Este proyecto de investigacion se centra en el estudio de métodos, teniendo como
objetivo principal “Proponer mejoras en la productividad aplicando el estudio de
métodos en el area de proceso de preparacion de pedidos de la empresa
D'TODITO&+”. Para el desarrollo se realiz6 una revision de la literatura que era
relevante para los puntos de investigacion, el presente trabajo es de tipo aplicada
y su disefilo es no experimental. Se aplicé el método interrogatorio para asi
determinar que operaciones no agregan valor o que pueden ser reasignados,
aparte de modificaciones e implementaciones que se rigen al método investigado,
logrando asi una propuesta clara. Como resultado de nuestro tema propuesto a la
empresa se determin6 que el método de estudio logra una mejora significativa para
la productividad, reduciendo el tiempo de productividad de elaboracion de la
hamburguesa clasica en un 58%, que es de 142 segundos que le tomaba al
operario a pasar a 83 segundos, ya sea reasignando e implementando, se logré
evidenciar una clara mejora, se sugirieron unos cambios donde la inversion seria
de S/3, 040.00 con los cuales en un lapso de tiempo de 14 meses, retornaria la

inversion detallada en la investigacion.

Palabras claves: Estudio de métodos, productividad, mejora.
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Abstract

This research project focuses on the study of methods, with the main objective of
"Proposing improvements in productivity by applying the study of methods in the
order preparation process area of the company DTODITO&+". For the
development, a review of the literature was carried out that was relevant to the
research points, the present work is of an applied type and its design is non-
experimental. The interrogation method was applied in order to determine which
operations do not add value or which can be reassigned, apart from modifications
and implementations that are governed by the investigated method, thus achieving
a clear proposal. As a result of our theme proposed to the company, it was
determined that the study method achieves a significant improvement in
productivity, reducing the productivity time of making the classic hamburger by 58%,
which is 142 seconds that it took the operator. to go to 83 seconds, either
reassigning and implementing, a clear improvement was evidenced, some changes
were suggested where the investment would be S/ 3, 040.00 with which in a time

period of 14 months, the investment detailed in the investigation.

Keywords: Study of methods, productivity, improvement.
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INTRODUCCION

Segun el INEI dio a conocer a final del afio 2021, las actividades de
alimentos y bebidas tienen una fluctuacién de 29,28% respecto a
final del afio 2020 debido al buen rendimiento de los componentes,
el sector crecié en el contexto normativo por la ampliacion de la
emergencia nacional, hasta el 31 de diciembre de 2021, segun los
Decretos Supremos N.° 174-2021- PCM y N.° 179-2021-PCM,
comprobaron los niveles de alerta y tomaron la decisiéon de focalizar
las restricciones por provincia y departamento. Estableciendo
nuevas medidas que los ciudadanos deben seguir para la
convivencia social. En 2021, este sector acoplé un crecimiento de
47,15%. Los restaurantes crecieron en 35,43% por el incremento de
comensales, por la ampliacion de horarios de atencion, el proceso
rapido de vacunacion, la eliminacion de los limites de aforo en
establecimientos y lugares al aire libre. La ampliacion de la cobertura
del servicio de entrega, la reestructuracion del espacio y la
implementacion de innovadoras estrategias de marketing a través de

redes sociales.

Tello (2020) en su articulo “indice de eficiencia técnica de las
empresas de Perd”, nos menciona sobre el bajo nivel de
productividad total factorial que existe en América latina, debido al
grado de ineficiencia técnica de las empresas del sector productivo
peruano, elindice de eficiencia promedio de 37,94 para la regién y el
sector de Perq, el producto bruto de la empresa se multiplicaria por
2,6 sin requerir factores productivos adicionales. Esta cifra sugiere
de laintervencion del gobierno o de las empresas en la creacion de
un comportamiento tecnolégicamente eficiente en la produccién
puede ayudar a aumentar la productividad general de los factores

econdmicos, posiblemente a un bajo costo y en menos tiempo.



En el entorno globalizado, la industria alimentaria es una de las mas
fundamentales por su capacidad de generar empleos, por lo que es
necesario darle la competitividad y eficiencia adecuada para cumplir

con las exigencias del cliente de la industria alimentaria.

Un caso particular es el restaurante D"TODITO&+., que opera desde
2018, el proceso de preparacion de pedido es la parte mas importante
de la empresa, dicho proceso tiene como finalidad la recepcion,
preparacion y entrega de pedidos, abarca desde la atencién al cliente

dentro del restaurante hasta la entrega final del pedido del cliente.

Los métodos de trabajo del proceso de preparacién de pedidos del
restaurante D'TODITO&+., son los objetos de estudio de este
proyecto, debido a que la empresa no conoce sus niveles de
productividad y rendimiento del proceso de preparacion de pedidos,
pues el operario no cuenta con métodos de trabajo estdndar para
cada pedido requerido en especifico, ya que el tiempo usado por el
operariopara realizar la preparacién de un pedido es muy variable,
siendo el mismo producto final, generando demoras en la entrega y

afectando ala productividad.

En base a la situacién problematica, surge la siguiente pregunta a
demostrar en la investigacion ¢De qué manera influye el estudio de
métodos en el area de proceso de preparacion de pedidos para

proponer mejoras de productividad del restaurante D'TODITO&+.?

Ademas, se tienen como problemas especificos los siguientes:
¢Cudles son las actividades actuales que se realizan en la
preparacion de pedidos?; ¢Que propuestas se presentan en las
operaciones para mejorar la productividad?; ¢Cual es el costo

beneficio de la implementacién de las mejoras?

La siguiente investigacion se justificara de forma préctica, ya que el
estudiode métodos mejoraria la productividad en el proceso de

preparacion de pedidos del restaurante D"TODITO&+. Segun Garcia



(2005, p. 35) nos dice que La ingenieria de métodos tiene diversos
propoésitos, Se trata de mejorar procesos y técnicas; perfeccionar la
distribucién y el disefio de plantas, talleres, equipos y lugares de
trabajo; ahorrando mano de obra y reduciendo la fatiga necesaria.

Ademas, presenta una justificacion econdémica ya que propone
mejorar la productividad en el area de proceso de preparacion de
pedidos, reducira costos anualmente y permite que la empresa sea

competitiva.

La presente investigacion tiene como objetivo general “Proponer
mejoras en la productividad aplicando el estudio de métodos en el
area de proceso de preparacion de pedidos de la empresa
D'TODITO&+". De tal manera que los objetivos especificos que se
pretenden llegar son “evaluar las actividades de preparacion de
pedidos del restaurante D'TODITO&+”. De esa manera se
conseguira “definir las propuestas necesarias en las operaciones para
mejorar la productividad”. Por ultimo, “definir el costo para la

implementacion de las mejoras propuestas”.



MARCO TEORICO

Veloz et al (2020) Con la finalidad de crear una propuesta de
redistribucion de la planta y determinar si su implementacion
incrementaria la productividad de dicha empresa. Para ello se tuvo en
cuenta informacion de éareas del proceso productivo, segun
observacion directa. También se han revisado varias herramientas
como el diagrama de espina de pescado que debe usarse para
analizar las principales causas de la baja productividad, el diagrama
de operacién de procesos (DOP) y el diagrama de andlisis de
procesos (DAP).

Liu Y Tse (2018) elaboraron este articulo con el objetivo de identificar
la importancia y el desempefio de los factores de seleccion de
restaurantes de servicio completo de los clientes en los EE. UU. La
cual para llevar a cabo esta investigacion lo hicieron a través de las
herramientas de una encuesta, Se recolect6é un total de 413
encuestas validas, se utilizdé estadistica descriptiva para resumir
informacion demografica, satisfaccion del restaurante, atributos,
metas y resultados considerando la importancia de los elementos de
rendimiento de importancia. Por lo tanto, un desempefio excelente por
si solo no puede mejorar significativamente la intencion de regresar.
Sin embargo, un alto rendimiento puede aumentar la satisfaccion del

cliente, lo que tiene un mayor impacto en el deseo de volver.

Sookdeo, Barnes (2020) tuvo como propésito demostrar que las
intervenciones basicas que utilizan investigaciones de estudios de
métodos pueden mejorar la productividad en el lugar de trabajo. La
mejora continua de los procesos operativos permite a las
organizaciones desarrollar su capacidad para mantenerse por delante
de la competencia. Utiliz6 un enfoque de métodos mixtos como disefio
de investigacion del estudio. Involucr6 una investigacién intensiva de
estudio de métodos en un fabricante de grifos para mejorar la

productividad. Como resultados empiricos muestran que es necesario



estudiar formas de mejorar la productividad organizacional. Se puede
concluir que la implementacién sisteméatica del método aumentara la

productividad de la organizacion.

Moussa et al. (2017) tuvieron como propdésito probar la adecuacion de
la teoria del trabajo y el disefio del trabajo para el estudio del
comportamiento de los trabajadores del conocimiento. Usando la
herramienta del cuestionario, concluyeron que debe ampliarse el
intercambio de conocimientos, la autoeficacia en la amplitud de roles
y el bienestar de los empleados como mediadores y resultados clave

del disefio del trabajo.

Jalil et al. (2018) tuvieron como objetivo probar la adecuacion del
estudio de trabajo y el disefio del trabajo para el estudio del
comportamiento de los trabajadores del conocimiento. Para llevar a
cabo su investigacion determinaron los elementos que deben tenerse
en cuenta al disefiar un método para medir la productividad de los
trabajadores, la cual aplicaron un estudio de casos en una
organizacion irani. Obteniendo como resultado que la productividad
de un trabajador, es alta cuando entrega la cantidad esperada de
productos de trabajo a tiempo considerando los valores de sus

INSUMOS y maquinas.

Cho, Bonn Y Hyo (2021) tuvieron como objetivo identificar los
impulsores esenciales de la productividad competitiva dentro del
contexto del restaurante en los niveles meso-micro. Usando
investigaciones previas, determinaron si las relaciones entre los
impulsores propuestos y la productividad competitiva del restaurante
diferirian en funcion de los afios en operaciones como negocio de
restaurante. Para la recoleccion de datos utilizaron el analisis de datos
se realizo utilizando las respuestas de los gerentes de restaurantes
de EE. UU. Como resultados muestran que el desarrollo de la
personalidad y la motivacion competitiva se relacionan positivamente

con el desempefio competitivo de los empleados (ECP) a nivel micro.



Ademas, la ECP, la capacitacion de los empleados, la falta de
recursos, laimagen de marcay la cultura organizacional se asociaron

significativa y positivamente con una RCP moderada.

Zayas, Manuel (2021) nos propone utilizar procesos de estudio que
realizan las entidades para estudiar y aumentar la productividad,
aplicando correctamente un estudio de trabajo permitira a la
organizacion conocer donde se originan estos problemas, para asi

elevar la eficiencia, la eficacia y la productividad.

Yu Y Koshkina (2022) mencionan que la productividad laboral es un
pardmetro que caracteriza la eficiencia productiva, las condiciones
econOmicas y las perspectivas de desarrollo. Los medios modernos
para el desarrollo de la economia digital en el pais nos llevan a
concluir que el objetivo principal de la transformaciéon digital es la
capacidad de lograr una mayor eficiencia en el trabajo a través de la
tecnologia digital. La investigacion confirma bajos niveles de
productividad del empleo en varios sectores de la economia regional.
En consecuencia, los flujos de mano de obra estan dados por
regiones, en la transformacion digital de la agricultura, la condicién
clave para mejorar la productividad agricola y la productividad laboral
en el presente y en el futuro cercano seré el proceso de sustitucion

del trabajo mecanico por trabajo vivo altamente productivo.

Takayuki (2018) menciona que la productividad laboral es un
determinante importante de la riqueza de las economias nacionales y
del nivel de vida, su crecimiento explica el crecimiento del PIB.
Muestro que hay cuatro mundos de crecimiento de la productividad
entre los paises industrializados, los cuatro mundos que emergen del
analisis son: (1) paises nérdicos donde predominan la inversién en
capital humano y el crecimiento de la MFP; (2) paises liberales
dominados por la inversion de capital fisico y el crecimiento de la
productividad laboral;, (3) paises de Europa continental cuyas

inversiones moderadamente altas en capital humano generan un



crecimiento de la PMF decentemente alto, pero cuyas bajas
inversiones en capital fisico reducen su productividad laboral; y (4)
paises del sur de Europa con la menor inversion en capital humano y
el menor crecimiento de la productividad. Los cuatro mundos son en
parte el resultado de las politicas partidistas, las estrategias de
crecimiento economico y las politicas de formacion de capital humano

de los paises.

Tesanovic et al. (2018) tuvieron como proposito determinar el impacto
de la estructura y gestion del personal en la satisfaccion del cliente en
la calidad del servicio y el producto del restaurante. La herramienta
usada fue la encuesta que examino a 600 invitados de 30
restaurantes de la ciudad. Se realizaron analisis de correlacion y
regresion para determinar el impacto de la estructura educativa, como
resultados muestran que los gerentes deben prestar atencion al nivel
de ecuacion de sus empleados para asi lograr una buena atencion y

satisfaccion del cliente y tener una productividad estable.

Singh et al (2021) como objetivo de su investigacion fue examinar la
interrelacion de los antecedentes en el desarrollo de la comida rapida.
El método usado fue un modelo conceptual con atributos utilizando
una metodologia cuantitativa, los resultados arrojan que los atributos
de calidad como calidad de los alimentos, calidad del servicio de los
empleados y la equidad de precios influyen significativamente en la
satisfaccion del cliente y la imagen de marca, mientras que la calidad

del entorno fisico no tiene una influencia significativa.

Cho et al (2018) como propdsito de su investigacion fue comprender
como influye la dependencia y autonomia de un restaurante dentro de
la cadena de suministro. Desarrollando modelos de regresion
jerarquica para probar las relaciones de las hipotesis, obteniendo
como resultados que la autonomia de los restaurantes tiene un efecto

positivo en lo que es respuesta al mercado competitivo.

Dandan Y Bo (2017) nos menciona en su investigacién que en China



la produccion de alimentos estandarizados ha aumentado de las
tiendas como McDonald’s hasta los restaurantes de comida
occidental promedio y de gama baja, atrayendo a la clase media. Los
productos estandarizados impregnan varios aspectos del servicio de
alimentos, como los lugares para comer, los procesos de produccion
de alimentos, la etiqgueta en la comida y mas. Como resultados
determinaron que la estandarizacion de la produccién de alimentos

hoy en dia es una buena alternativa para competir.

Alberca et al. (2018) como objetivo de su investigacion fue examinar
la eficiencia operativa de restaurantes, también analiza la eficiencia
con respecto a varias fronteras y produccion tecnologias
dependientes de restaurantes. Este estudio aplico metodologia de
analisis envolvente de datos meta frontera para investigar diferencias
de produccion tecnologicas. Los resultados revelaron el desempefio
de los restaurantes industriales esta influenciado por el tamafio de la
empresa, lo que demuestra que a los grandes restaurantes les va

mejor gue a los pequefios y medianos.

Rashmi et al. (2020) mencionan que como objetivo tuvieron mejorar
la eficiencia de la produccion en linea mediante un estudio de trabajo,
para llegar a fondo del problema desarrollaron el diagrama de paso
donde determinaron los cuellos de botella. Para resolver usaron
siente herramientas de control de calidad y técnicas de equilibrio en
linea, la cual como resultado redujeron significativamente los cuellos

de botella y lograron un aumento de produccion.

Martinez et al (2020) en su investigacion propusieron crear un modelo
de optimizacion para incrementar la produccion en una empresa textil,
gue tenia como problema principal la demora de entrega de pedidos.
Se seleccionaron varias herramientas como 5s, plant Layout y método
de estudio con el fin de mejorar la produccion. Como resultados
determinaron que se debe identificar y mejorar la cultura

organizacional para cumplir con los objetivos propuestos.



Bertan, Serkan Y Alkaya, Serap (2020) tuvieron como objetivo de su
investigacion analizar los impactos de aplicaciones de innovacion
verde en restaurantes, utilizando las herramientas del cuestionario se
desarroll6 un analisis factorial y regresion de datos, agrupando cuatro
variables: ambiental, proceso, producto y ambiente. Determinando
que innovacion ambiental es la variable que mejor demuestra

competitividad, seguridad de produccion e innovacion.

Pamies, Ryan Y Valverde (2018) el propdsito de su investigacion fue
brindar una vision innovadora en el problema de los tiempos de
espera, analizando la apreciacion de los consumidores con el fin de
llegar al problema, utilizando metodologia cualitativa recolectando
informacion de 19 entrevistas a profundidad y 7 bitdcoras. Como
resultados demostraron que la empresa como estas no siempre tiene
la culpa en los tiempos de entrega, sino que los mismos consumidores
son parte de ella, un ejemplo comun es cuando todos llegan al mismo

tiempo porque la empresa no esta preparada para esto.

Cruzado, Dilman (2018) en su trabajo nos describe como la técnica
de estudio de tiempos y movimientos puede mejorar la productividad
consideradamente en las empresas, eliminando operaciones que no
agregan valor y se propone estandarizar los procesos, nos menciona
gue esta técnica utilizada son las mas utilizadas durante los ultimos
20 afos, como resultado se dedujo que estos métodos ayudan a

cualquier tipo de procesos de produccién.

Jaramillo Y Mergoza (2020) tuvieron como objetivo revisar la
sistematica del estudio de la implementacion de estrategias para un
mejor rendimiento y desempefio del agente humano en la
productividad. Como busqueda de informacién fue a través de
repositorios como Scielo y Google Académico, utilizando criterios de
inclusion se determiné que hay una gran cantidad de investigaciones

relacionadas al tema y subtema.



Duefas, Jhonny (2021) en su investigacion aplicada al estudio de
meétodos, tiempos y movimientos en los procesos de mantenimiento
en los udltimos 14 afios, su trabajo se basé en libros, revistas
académicas y articulos que se obtuvieron de varias fuentes. Durante
la investigacion las fuentes mas resaltantes fue la de estudio de
métodos, pues mejoran los procesos administrativos y de
mantenimiento. Como resultados determinaron que es importante
identificar como las industrias se benefician del uso estos estudios
para optimizar sus procesos en las operaciones diversas actividades
relacionadas con el mantenimiento, tanto productivo como

administrativo.

Kovacs, Gyoérgy (2018) nos menciona que como el ambiente
econdémico varia mucho la competencia en muchas industrias, la
demanda de los clientes es muy variado, donde las empresas deben
centrar su atencion es en la reduccion de costos, tener una mejor
productividad y rentabilidad ya que los recursos son limitados. Existen
muchas herramientas y métodos para lograrlo, Kovacs nos menciona
la simulacion, el método lean y estudio de método, resumiendo las

caracteristicas de estos.

Vasquez, Cynthia (2019) nos menciona que hoy en dia las
organizaciones tienen como prioridad la calidad de servicio que
ofrecen, teniendo como su objetivo principal satisfacer a sus clientes
mediante el tiempo de entrega y calidad de sus productos. La
metodologia de este trabajo es de tipo descriptivo, se considerd 20
estudios anteriores, concluyendo que los clientes se sienten
conformes con el servicio que les han brindado por los colaboradores
y la calidad de sus productos, ya que estos experimentan la mezcla
de los ingredientes mas tradicionales de sus productos llegando asi a

satisfacer sus necesidades.

Mufioz, Angie (2020) nos menciona los factores que afectan la

productividad varian en cada industria, por lo tanto, como objetivo se
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plantedé acciones para aumentar la productividad del sector de
despacho en la fabrica, con base en la investigacion del tiempo, como
consecuencia se plante0 dos acciones para aumentar la
productividad, concluyendo que las variables que afectan la
productividad alteran. El estudio de tiempos permitid plantear

acciones especificas para la empresa.
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METODOLOGIA
3.1.

Tipo y disefio de investigacion

Por su finalidad, el tipo de estudio fue aplicada, porque se establecid
un problemay a través de teorias existentes y técnicas de ingenieria
poder solucionarlo. Lozada (2014) determina que La investigacion
aplicada es un proceso de transferencia de conocimientos tedricos de
la investigacion basica a conceptos y productos. En esta investigacion
se aplico el estudio de métodos para la mejora de productividad en el
restaurante D"TODITO&+.

Por su nivel, la investigacion fue descriptiva, segun Hernandez (2014)
busca identificar las cualidades, caracteristicas y perfiles de la
persona, grupo, comunidad, proceso, objeto o cualquier otro
fendmeno que se analiza. Esta investigacion realizara una descripcion

del registro actual de la empresa.

Por su enfoque fue cuantitativa, Hernandez determina que se usa una
recopilacion de datos para probar hipoétesis contra alguna medicion
numerica y andlisis estadistico, para fijar patrones de comportamiento
y comprobar teorias.” asi lo determina Hernandez (2014). En la
investigacion se aplicaran diagramas para recolectar datos directos

de la situacion actual del restaurante, asi como para la propuesta.

El disefio de la investigacion fue no experimental, ya que la
investigacion es una propuesta y no se manejaran intencionalmente
las variables. Hernandez (2014) nos dice que una investigacion no
experimental es la que se lleva a cabo sin manipular a proposito las
variables y en la que los fendmenos se examinan solamente en su

entorno natural para su analisis.
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3.2.

Esquema:

G: T
P
O
Donde:
T: teoria.

O: registro actual.

P: propuesta.

Variables y operacionalizacion

Véase en el anexo 01.
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3.3.

Poblacién muestray muestreo

Poblacioén

La poblacién esta conformada por todas las Operaciones de proceso
de preparacion de pedidos, equipos, recurso humano y materia prima

para la produccion.
Tabla 1.Poblacion de estudio.

Unidad de anélisis Poblacion
Operaciones de Todas las Operaciones
proceso de de proceso de
preparacion de preparacion de pedidos
pedidos

Fuente: Elaboracion propia.

Muestra

Esta investigacion se trabajé con muestra no probabilistica con
muestreo por conveniencia y fue tomada en el mes de agosto y
setiembre, ya que las muestras de la poblacion deben estar

convenientemente disponibles para los investigadores.
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3.4.

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Tabla 2. Técnicas e Instrumentos.

Instrumentos

Indicador Técnica

numero de operaciones cambiadas
total de operaciones

nuamero de operaciones eliminadas
total de operaciones

numero de operaciones trasladadas
total de operaciones

nuamero de operaciones reasignadas .,
- Observacion
total de operaciones

numero de operaciones modificadas
total de operaciones

numero de hamburguesas producidas
costo de mano de obra

numero de hamburguesas producidas
costo de materia prima

Anexo 02. Método
interrogatorio.

Anexo 03. Ficha de evaluacion:
Diagrama de recorrido.
Anexo 04. ficha de evaluacion:
Diagrama de operaciones de
proceso.

Anexo 05. ficha de evaluacion
Diagrama de andlisis de

proceso.
Anexo 06. Registro fotogréafico
video.

y

Fuente: Elaboracion propia.
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3.5.

Procedimientos

En el presente proyecto de investigacion se aplicd una técnica de

ingenieria, llamada estudio de métodos, su metodologia se adjunta

en la figura 1.

Figura 1.Metodologia del estudio de métodos.

teniendo en cuenta: 1) aspectos econémicos o de eficiencia en
funcién de los costos, 2) aspectos técnicos y 3) Aspectos humanos.

REGISTRAR POR OBSERVACION
DIRECTA
Los hechos relevantes relacionados con ese trabajo y

recolectar de fuentes apropiadas todos los datos
adicionales que sean necesarios

el modo en que se redliza el trabajo, su proposito, el lugar en que se
readliza, la secuencia en que se lleva a cabo y los metodos utilizados.

ESTABLECER EL METODO

Mas practico, econémico y eficaz, mediante los aportes
de las personas concernidas

Para establecer un nuevo método comparando la relaciéon costo-
eficacia entre el nuevo metodo y el actual.

DEFINIR EL NUEVO METODO

Y hacerlo de forma clara y presentarlo a todas las
personas a quienes pueda concernir.

LT EEEFEEGLEELLESESEEDELEERREETLILELIINELEFEIE.

Fuente: Kanawaty (1996).

En este caso, el presente proyecto de investigacion es una propuesta,

por lo tanto, se desarroll6 hasta la etapa seis.
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3.6.

3.7.

Método de andlisis de datos

La informacién se recolecto a través de los siguientes formatos: Ficha
de evaluacion: Diagrama de recorrido, ficha de evaluacién: Diagrama
de operaciones de proceso, ficha de evaluaciéon: Diagrama de analisis
de proceso, ficha de evaluacion: formulario de registro de tiempos y
el método interrogatorio.

Ademas, los datos la presente investigacion fueron analizadas a
través de estadistica descriptiva. Segun Posada (2016) nos dice que
la estadistica descriptiva esta orientada a presentar datos a través de
tablas y graficos que nos permitan resumir o describir su
comportamiento sin hacer inferencias sobre ellos, porque son
tomados de una parte de la poblacion.

La informacion generada permitira el desarrollo de nuestro estudio de

investigacion.

Aspectos éticos

Cabe sefialar que cada resultado obtenido se trata de forma
confidencial y se somete al proyecto de investigacion. Asimismo, los
datos obtenidos no seran manipulados ni falseados, por lo que no
seran considerados plagio de otro proyecto, por lo que podran ser
utilizados adecuadamente para la investigacion.

Confidencialidad: Garantiza la proteccion de la identidad de la
organizacion y de quienes participan como informantes en la
investigacion.

Objetividad: El analisis de la situacion observada se basa en criterios
técnicos y justos.

Originalidad: Se revisan las fuentes bibliograficas de la informacion
presentada para no demostrar ningun acto de plagio intelectual.
Autenticidad: La informacién mostrada sera veraz, asegurando la

confidencialidad de esta persona u organizacion.
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IV. RESULTADOS

El restaurante D todito&+ implemento el sistema de pedido electrénico,
ya que unas de sus ventajas es que optimiza el tiempo desde la toma del
pedido hasta la entrega de la orden y asi mejora la productividad, ademas
de la facilidad de cambios de pedido y llevar un control mas preciso de
los productos.

Para el desarrollo de los objetivos especificos de la investigacion se hizo
la recoleccion de datos desde el 15 de agosto al 15 de setiembre del
presente afio para determinar que producto es el mas demandado y
aplicar el estudio de métodos. Mostrada en la tabla 3 y diagrama de

Pareto (véase en el anexo 08).

Tabla 3.Resumen de ventas de productos de 15 de agosto al 15 de setiembre.

Producto Cantidad Acumulado Porcentajes
H. clasica 743 34% 34%
1/2 Pollo a 253 46% 12%
la brasa
1/4 Pollo a 220 56% 10%
la brasa
Promocién 206 66% 10%
de pollo a la
brasa
Pechuga de 177 74% 8%
pollo
Papas fritas 170 82% 8%
Mostrito 107 87% 5%
Inka Kola 104 92% 5%
600 MI
H. Royal 92 96% 4%
H. 90 100% 4%
Cubanaza
TOTAL 2162

Fuente: Elaboracion propia.
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4.1. Primer objetivo.
Evaluar las actividades de preparaciéon de pedidos del restaurante
D'TODITO&+.
Para el desarrollo del primer objetivo especifico se evallo las actividades
de preparacion de la hamburguesa clasica, para ello se recolecté la
informacion a través de fotografias y videos, las actividades evaluadas
se registraron en los diagramas de operaciones, diagrama de analisis de

proceso y diagrama de recorrido.
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Figura 2.Diagrama de operaciones de un pedido de hamburguesa clasica en la

empresa D'TODITO&+ (actual).

TIEMFPO 1
5seg. ’ Recibir pedido
S zeg. . Leer pedido
Retira pan dzla
7seg bandeja
Corta el pan
B seg.
Agrega sobre para
& seg. hamburguesa
Agrega carnme al pan
3 seg. de hamburguesa
Mide cantidad d=
g seg. papas fritas
10 seg. Agrega papas fritasa la
hamburguesa C. en proceso
7 seg. Mide cantidad de ensalada
Tseg Sirve ensalada
Agrega cremas requeridas
Bseg por el disnte
Sirve en plato
45eg
Llewva hamburguesa zl
45 zeg. microondss v espera Leyenda
gue se esté listo
l Simbolo Mumero
Retira hamburguesa
4 5eg del microondas . 13
|| 2
7 seg. Entrega hamburguesa TOTAL 15

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 3. Diagrama de analisis de proceso de un pedido de hamburguesa clasica
en la empresa D"TODITO&+ (actual).

OPERARIO MATERIAL EQUIPO
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO x
Diagrama nam: 1 RESUMEN
U|JJE[EJ-"|JTUCESOI PROCESO DE ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA | ECONOMIA
PREPARACION DE HAMBURGUESA Operacidn @ 12
CLASICA D'TODITO%+ Transporte ) 3
Espera » 1
ACTIVIDADES: 1. Recibir 2. Leer 3. Inspeccidon ] 2
Retirar 4. Medir 5. Cocinar 6. Ordenar 7. Almacenamiento A 0
Servir 8. Entregar TOTAL 18
DISTANCIA
Método:  Actual X Propuesto PERSONAS 1
LUGAR: Cocina TIEMPO 142 SEG.
SIMBOLO
DESCRIPCION PERSONAS |DISTANCIATIEMPO (seg.|@ |=|B|D A OBSERVACIONES
1. Recibir pedido ] [ ]
2. Leer pedido ] [}
3. Se fransporta a mesa de trabajo 3 :hp
4. Retira pan de |a bandeja 7 f
5. Cora el pan de hamburguesa 5 ‘
6. Agrega sobre para hamburguesa g ’
7. Agrega carne de hamburguesa 9 L_
8. Mide cantidad requeridad de papas fritas g : .
. Agrega papas fritas a hamburguesa en proces 1 9 i_ Es la persona que esta a
10. Mide cantidad requerida de ensalada 7 cargo de |a cocina
1. Agrega ensalada a hamburguesa en proces g
12, Agrega cremas requeridas por el cliente g ‘
13. Sirve en plato 4 [N
14. Lleva hamburguesa al microondas 5 b
15. Espera que este lista la hamburguesa 40
16. Retfira hamburguesa 4 «
17. Transporta hamburguesa a mesa de retiro 4 p
18. Entrega hamburguesa 3 .’
TOTAL 1 142 12(3(1(2]0

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 4. Diagrama de recorrido de un pedido de hamburguesa clasica en la
empresa (actual).
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Fuente: Elaboracion propia.

Se observa que en las figuras 9, 10 y 11 de las actividades actuales que
realiza el operario para la produccion de la hamburguesa clasica del
restaurante D"TODITO&+ acumula un total de 18 operaciones con un
tiempo aproximado de 142 segundos, se visualiza operaciones
innecesarias para el operario de cocina, ademas del inadecuado disefio

de planta y distribucién de equipos.
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4.2.

4.3.

Segundo objetivo.
Definir las propuestas necesarias en las operaciones para mejorar

la productividad.

Para el desarrollo del segundo objetivo se realiz6 el método interrogatorio
a las operaciones que se ha creido necesaria, ya que esta etapa consiste
en efectuar el examen critico y asi definir las propuestas necesarias en

los registros actuales para mejorar la productividad (Véase en anexo 08).

De acuerdo al anexo 08 (Tabla 8. Método interrogatorio de la operacién
12), las mejoras a implementar serian “Las cremas seran colécalas por
la mesera” e “Implementar una estacion de cremas”. Para la primera
medida, se debe comunicar e instruir a las meseras para que viertan las
cremas solicitadas por el cliente. De esta forma, se utiliza el tiempo de
ocio de las meseras y se libera de operaciéon al cocinero. Esta accion

contempla una reduccién de 8 segundos por hamburguesa.

Siguiendo con el anexo 08 (Tabla 9. Método interrogatorio de la
operacion 15), las mejoras a implementar serian “la mesera retirara la
hamburguesa”, para esta medida se debe comunicar a las meseras para
gue retiren la hamburguesa del microondas, de esta manera se libera de
la operacion el cocinero. Esta accion contempla una reduccién de 40
segundos por hamburguesa.

Tercer Objetivo.

Definir el costo para laimplementacion de las mejoras propuestas

Para el desarrollo del tercer objetivo, se ha considerado implementar y
hacer cambios en el area de cocina, como propuesta de mejora de
procesos hemos considerado modificar mesa de trabajo e
implementacion de equipo nuevo, para ello se hard un cuadro
especificando los precios a considerar (ver en anexo 09) y una simulacion
en SketchUP para el cambio de mesa de trabajo, asi lograr una reduccion
de tiempo de proceso y un mejor orden-sucesion del proceso de

Hamburguesa.
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De acuerdo a los siguientes cuadros:

Tabla 4. Resumen de remuneracion del operario de cocina.

RESUMEN DE REMUNERACION DEL OPERARIO DE

COCINA
Mes S/ 1920.00
Semanal S/ 480.00
Diario S/ 80.00
Hora S/ 10.00
Minutos S/0.17
Segundos S/ 0.00278

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 5. Costo-beneficio de mano de obra.

COSTO-BENEFICIO DE MANO DE OBRA

Tiempo en segundos Costo

Actual 142 S/0.39
Propuesta 83 S/0.23
Economia S/0.16
Costo-beneficio de mano de S/ 7.38
obra Hamburguesas diaria
Costo-beneficio Mensual S/221.25

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 6. Tiempo de retorno de inversion.

TIEMPO DE RETORNO DE INVERSION

Costo de implementacion S/ 3,040.00
Costo beneficio mensual S/ 221.25
Tiempo en recuperar la inversién (meses) 14

Fuente: Elaboracion propia.



Con la propuesta de implementacion, reasignacion de tareas y cambios
de equipos que involucran el proceso de preparacion de la hamburguesa
clasica, obtenemos un costo beneficio de / 221.25 soles, que al llegar al
mes 14 recuperaria la inversién, logrando asi luego una ganancia de S/

221.25 soles al mes nimero 15.

Siguiendo con el anexo 09, para el cambio posicional en los equipos
involucrados del proceso de hamburguesa, se propone cambiar la mesa
de trabajo donde se encuentran los microondas, porque se cree
necesario hacer este cambio ya que se encuentra mas cerca a la estacion

donde se realizo6 la operacion anterior.

Continuando con el anexo 09, se consider6 hacer el cambio de
modificacién de mesa de trabajo, la cual se pretende que deba tener
estas particiones para los insumos de preparacion de la hamburguesa y
otros productos, la cual se cree que tienen un mejor orden y una

apariencia mejor presentable para la cocina.

Finalizando con el anexo 09, se pretende cambiar los envases de plastico
comunes para las cremas por equipos mas industrializado como son 2
dispensadores de salsas, los cuales cada uno tiene 3 salidas para 3 tipos
de cremas, ademas tienen una mas amplia de capacidad de contenido y
facilidad al momento de aplicar las cremas solicitadas por los clientes.

Como resultado de nuestro objetivo general, realizando la propuesta de
aplicar este estudio de métodos en los siguientes resultados de los
objetivos, se visualiza un gran cambio significativo de produccion en
nuestra propuesta, mediante la cual reasignamos, estandarizamos,
reemplazamos e implementando equipos, se logra un costo beneficio en
mano de obra, logrando una ganancia de S/225.25, la cual cubriria los
primero 14 meses de la inversion propuesta, luego al mes namero 15

todo ese monto se veria reflejado como ganancia.
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V.

DISCUSION
Para el primer objetivo especifico se evalud las actividades de preparacion
de la hamburguesa clasica, para la cual se evidencio mediante fotografias y
videos, las actividades evaluadas se registraron mediante diagramas de
operaciones, diagrama de analisis de proceso y diagrama de recorrido.
Considerando a Veloz et al (2020) en su investigacion tuvo como objetivo
crear una propuesta de redistribucion de la planta y determinar si su
implementacion incrementaria la productividad de dicha empresa. La cual
para llevarla a cabo tuvo en cuenta informacién de areas del proceso
productivo, segun observacion directa, también se han revisado varias
herramientas como el diagrama de espina de pescado, el diagrama de
operacion de procesos (DOP) y el diagrama de analisis de procesos (DAP).
Donde determino que para tener una evaluacion clara de las operaciones
que no agregan valor se deben usar estas herramientas para asi proponer
mejoras que sean beneficiosas a las actividades productivas de la empresa

a investigar.

Para el segundo objetivo especifico se realizd el método interrogatorio a las
operaciones que se ha creido necesaria, ya que esta etapa consiste en
efectuar el examen critico y asi definir las propuestas necesarias, ademas
se evidencio la reduccién considerable de tiempo de produccion, teniendo
como resultado una mejora del 58%, pasando de 142 segundos que tomaba
producir una hamburguesa a reducirlo en 83 segundos. Considerando a
Rashmi et al. (2020) en su articulo de investigacion tuvo como objetivo:
mejorar la eficiencia de la produccién en linea mediante un estudio de
trabajo, donde determino que existen cuellos de botella y para resolverlo
usaron siente herramientas de control de calidad y técnicas de equilibrio en
linea, la cual como resultado redujeron significativamente los cuellos de

botella y lograron un aumento de produccion.

En el tercer objetivo se ha propuesto implementar y hacer cambios en el area
de cocina, como propuesta de mejora de procesos hemos considerado
modificar mesa de trabajo e implementacion de equipo nuevo para la mejora

de produccion, ya que si se realiza tendria un beneficio monetario en un
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determinado tiempo de 14 meses en recuperar lo invertido y al mes 15 seria
la ganancia para la empresa, considerando que esto beneficiaria también a
los tipos de productos que realizan. Considerando a Dandan Y Bo (2017)
nos menciona acerca de la importancia de la implementacién de estandarizar
procesos de produccion, logrando asi un aumento favorable de produccion,
tomando como ejemplo a una empresa globalmente conocia como
McDonald’s y que hasta los restaurantes de comida occidental promedio y
de gama baja se ven claramente beneficiados con estos métodos de mejora,
determinando que la estandarizacion de la produccion de alimentos hoy en

dia es una buena alternativa para competir.
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VI.

CONCLUSIONES

Para resumir, el mundo de los negocios y en especial el de los
negocios productivos, esta cambiando cada vez mas rapidamente. La
teoria nos menciona que las empresas deben centrar sus esfuerzos
en comprender las necesidades actuales y futuras de los clientes y
cumplir con sus expectativas. Es por eso que esta practica propuesta
al analizar y proponer mejoras de los procesos nos lleva a un
escenario diferente donde multiples fallas parecen ser causados por
diferentes areas del negocio. Al evaluar actividades innecesarias
podemos tomar control de ellas y tomar acciones correctas para lograr
un objetivo beneficioso para la organizacion.

Se concluyo que, al definir las mejorar el proceso debe haber un
equilibrio entre la satisfaccion del proceso rentable y de la
organizacion, para que esta propuesta se vea con un porcentaje alto
de llevarlo a cabo.

Se determind que, el manejo de los recursos y costos de
implementacion propuestos son claves para poder llevar a cabo todas
las mejoras que hemos presentado, la cual se ha demostrado
mediante evidencias que se obtiene un beneficio alto para la empresa,
donde se evidencia una reduccion de tiempo de produccion y una
inversion accesible, donde la ganancia se ve reflejada en un corto

tiempo.
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VII.

RECOMENDACIONES

Realizar una evaluacion cada determinado tiempo del proceso
productivo, asi se llevara un control de las mejoras propuestas que se
han presentado, para asi lograr seguir siendo competitivos y cada vez
una mejorar empresa.

Continuar con la aplicacion del estudio de métodos en el area
productiva de cocina para seguir manteniendo mejoras,
implementando distintas areas de la empresa, ademas capacitar
continuamente a personal para fomentar y fortalecer adecuadamente
su utilizacién del método como una filosofia en los trabajadores.
Analizar una inversion para una ampliacion del area productiva de
cocina, para lograr un mejor rendimiento y un clima laboral

beneficioso para los trabajadores y empresa.
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ANEXOS

ANEXO 01.
Tabla 7. Matriz de Operacionalizacion de variables.
Variable Definicion Definicion Dimensiones Indicadores Escala de
conceptual operacional medicién
Variable Técnica que Propésito Razén
independiente Segun Kanawaty permite numero de operaciones eliminadas
(1996) el estudio de realizar total de operaciones
métodos es el mejoras en la Lugar Razon
registro sistematico  productividad numero de operaciones cambiadas
. total de operaciones
y el examen critico
. Sucesion Razén
Estudio de de las formas en
i ) namero de operaciones trasladadas
métodos gue se realizan las -
total de operaciones
actividades con ; . . ?
Persona namero de operaciones reaSlgnadas Razon
miras a su mejora. total de operaciones
Medio numero de operaciones modificadas Razoén

total de operaciones




Razon

Variable

dependiente

Productividad
en los
procesos de
preparacion
de pedido

Productividad Parcial de M.O.

nimero de hambur guesas producidas

costo de mano de obra

Productividad parcial de M.P.

nimero de hambur guesas producidas

Segun Carro y La
Gonzales (2012, productividad
p.1), La es larelacion  productividad
productividad tiene de La
que ver con la produccion que

mejora del proceso  se realiza de
de produccién, la acuerdo con
mejora significa una  los recursos
comparacion muy utilizados.
buena entre la
cantidad de
recursos utilizados y
la cantidad de
bienes y servicios
producidos.

costo de materia prima

Razon

Fuente: Elaboracion propia.



ANEXO 02.

Figura 5.Técnica del interrogatorio.

PROPOSITO:

LUGAR:

SUCESION :

PERSONA :

MEDIOS :

i Qué se hace?

. Por qué se hace?

. Qué otra cosa podria hacerse?

i Qué deberia hacerse ?

. Dénde se hace?

¢, Por qué se hace alli?

¢ En qué otro lugar podria hacerse ?
(. Dénde deberia hacerse?

¢ Cuando se hace?

¢, Por qué se hace entonces ?

(. Cudndo podria hacerse?

¢ Cudndo deberia hacerse?

. Quién lo hace?

¢ Por qué lo hace esa persona?

( Qué otra persona podria hacerlo ?
¢ Quién deberia hacerlo?

. Como se hace ?

¢ Por qué se hace de ese modo?

¢ De qué otro modo podria hacerse ?
( Cémo deberia hacerse ?

Esas preguntas, en ese orden, deben hacerse sistematicamente cada vez
que se empieza un estudio de métodos, porque son la condicién basica de un

buen resultado.

Fuente: Kanawaty (1996).



ANEXO 03.

Figura 6.Ejemplo de diagrama de recorrido: recepcion, inspeccion y humeracion
de piezas.

Pared
Banco Banco
Bascula
Oficina
de recepcion
Lugar de deseambalaje
et e s o e e s VoNtie Sy
|
' |
Estantes
e—] |
—l |
Estantes |
|
ST |
Estantes |
)
|
|
|
Depositos :
|
|
R
Banco |
de marcado I
|
6 Depositos |
|
|
|
RPFA N s | [ -4
5 Banco de inspeccién
—{2— — -

Fuente: Kanawaty (1996).



ANEXO 04.

Figura 7.Ejemplo de diagramas de operaciones de proceso: montaje de un rotor
de interruptor.

Pernete de tope Pieza moldeada de plastico Eje
5 mm de didmetro Moldeado de resina 10 mm de didmetro
Acero BSS 32/4 de fenolformaldehido Acero S. 68

{0,025) ° (0,080) ° (0,025)
{0,005) ° (0,022) o (0,010)
Not?:ﬂ?:; 5 No se fija tiempo k) No se fija iempo 1
(0,0015) 12 (0,070)
10,006) 13 (0,020)
Not?:r::‘i)ao 6 No se fija tiempo 2
{0,0015) °
(0,008) o
3

No se fija tiempo

(0,020) <9>
(0,045) 14
No se fija tiempo 7

Fuente: Kanawaty (1996).



ANEXO 05.

Figura 8.Ejemplo de diagrama de analisis de proceso: recepcion, inspeccion y
numeracion de piezas.

Cursograma analitico Operasia/Material /[Equipe
Diagrama nam, 3 Hoja num, 7 de 7 Resurmen
Obieta: Actividad Actual Propuesta | Economia
Cajon de piezas BX 487 Opearscién 2
{10 par cajdn, en cajas de cartan) Transporte - 1
Actividad: Espera r 7
Recibir, comprobar, inspeccionar v nuimarar Inspeccion = 2
piezas; almacenarias can los cajones Almazenamianto 7 1
Métlodo: Actual Rropuasie Distancia (m) 58,2
Lugar: Departamento de recepaidn Tiempo thoras-hombre 1,95
Qperario(s) Ficha nim. Costo por cajan
Véase columna de observaciones Mano da abra 1009
Compuesto por: Fecha: Material —
Aprobada por: Fecha: Total 1019
Can-| Dis- Simbalo
Descripeion tidad|tance [Tiem, Observacionas
Toajal fmy |tmind [ == =] 7| 7
Sacado de camion; codocado en plano nclinrdo ]'.?- 2 peones
Desgiizada por plano inglingdo & G £ geones
Desiizaga haste almacén v apilado & _ . 2 peones
Espera de desembaiaje - 30 | }
Fugsto a berra = 1 /’
| Tapa levantada v retive de hojs de entrega - 5 (. 2 paones
Cargado en carratilla ] r \1 N
Transportado al banco da recepcion & _I 5L [ l\ 2 peones
Ezpera de descarga de carrenila id i »
| Caja puesta en banco i 2 Y 2 paones
Cajones retirados: perfura ¥ verificacion i
canteniao, vuelto 8 cerrar - 15 [ Emplesdo de alimacdn
Cargado en carratilla 1 £ ol 2 peones
Espera dal transporte - 5
| Transportado af bance de inspeceian 16,5 70 [ 1 pedn
| Espera de inspeccion - ig i | Caja en carretilla
Pigrgs retiradas de cijs v de cajones: cotafadas 11 i) I_f Ingpactor
can disenio v colocadss da muevo en embalsie J |_I -"'Ir
Espera del transportista - 5 / Caja en carretilia
Transportado al banco de numeracidn ] E <-’ 1 pedn
Espara de numeardcidn I [ ) i _.,r} i Caya g carretils
Plezas retiradas de cajas y de cafones, I = i5 .rl (M | Pedn de simacen
numerdias ¥ colocadas de nusvo en embalae J L \
Esperg dal trangportists - \,‘ H Caja en carratiila
Transportade & lugar de distribucicn ! 4.5 4:,_ i 1 padn
Pueste en depdsito T |
]
i
| Total 562 | 17¢ {2117 | 211

Fuente: Kanawaty (1996).




ANEXO 06.

Figura 9.Registro fotografico. Frontis del restaurante D'TODITO&+.
® POLTOATATBRAS A —— = el
| A ALITASEMOLLEJITAS ZPARRILUAS S BROCHET AS [ POSTRES MUUGOS)

» &
O
T
~ .,

i DELIVERY:97828

TRXAARN PO

OLLD!

_ B

Fuente: Elaboracion propia.




ANEXO 7.

Figura 10.Diagrama de Pareto de productos mas vendidos del restaurante.

800 100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%

20%
IIIIII“’%
0%

> 2

Y

700
600
500
400
300
200

I CANTIDAD ~ =@=ACUMULADO

Fuente: Elaboracion propia.



ANEXO 8. DESARROLLO DEL SEGUNDO OBJETIVO

Tabla 8. Método interrogatorio de la operacion 12.

OPERACION 12: AGREGAR CREMAS REQUERIDAS POR EL CLIENTE

DIMENSION PREGUNTA RESPUESTA
PROPOSITO ¢Qué se hace? Se revisa la orden para ver que cremas
ha pedido el cliente quiere en su
hamburguesa.
¢Por qué se hace? Porque es parte del proceso de lo que
el cliente ha solicitado.
¢, Qué otra cosa podria Que la mesera aplique las cremas al
hacerse? recogerlas del microondas.
¢, Qué deberia hacerse? Que la mesera aplique las cremas al
recogerlas del microondas
LUGAR ¢;Donde se hace? En el area de cocina.
¢ Por qué se hace alli? Porque es parte del proceso del &rea
de cocina.
¢En qué otro lugar podria Cerca al microondas.
hacerse?
¢, Donde deberia hacerse? Cerca al microondas.
SUCESION ¢ Cuéando se hace? Al finalizar de agregar todos los
ingredientes.
¢Por gué se hace entonces?  Porque es parte del proceso de
elaboracion de la hamburguesa.
¢,Cuando podria hacerse? Al retirarla del microondas.
¢, Cuando deberia hacerse? Al retirarla del microondas.
PERSONA  ¢Quién lo hace? Cocinero que agarro la orden.
¢ Por qué se hace esa Porque es el que elabora la
persona? hamburguesa.
¢, Qué otra persona podria Cualquier de las meseras.
hacerlo?
¢, Quién deberias de hacerlo?  Cualquier de las meseras.
MEDIOS ¢, Como se hace? Se aplica al concluir de agregar todos

los ingredientes.

¢Por qué se hace de ese
modo?

Porque asi lo tienen establecido

¢,De qué otro modo podria
hacerse?

En una estacién de cremas establecida
en el restaurante.

¢, Como deberia hacerse?

En una estacion de cremas establecida
en el restaurante.

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 9. Método interrogatorio de la operacion 15.

OPERACION 15: TIEMPO DE ESPERA DE LA HAMBURGUESA EN EL

MICROONDAS
DIMENSION PREGUNTA RESPUESTA
PROPOSITO ¢Qué se hace? Se espera que termine de calentar la
hamburguesa.
¢ Por qué se hace? Para poder entregarla al cliente.
¢, Qué otra cosa podria El operario puede seguir avanzado con
hacerse? otros pedidos requeridos.
¢, Qué deberia hacerse? El operario puede seguir avanzado con
otros pedidos requeridos.
LUGAR ¢,Dbénde se hace? En el &rea de cocina.
¢ Por qué se hace alli? Porque el equipo es parte del area de
cocina.
¢En qué otro lugar podria En una estacion adecuada para el
hacerse? equipo.
¢, Donde deberia hacerse? Al costado de la mesa de preparacion.
SUCESION ¢ Cuando se hace? Al terminar de armar la hamburguesa
¢Por qué se hace entonces?  Porque es parte importante para la
hamburguesa.
¢,Cuando podria hacerse? En el momento preciso para hacerlo.
¢,Cuando deberia hacerse? Es el momento preciso para hacerlo.
PERSONA  (Quién lo hace? Cocinero encargado.
¢ Por qué lo hace esa Porque es el que prepara la
persona? hamburguesa.
¢, Qué otra persona podria Mesera.
hacerlo?
¢, Quién deberia de hacerlo? Mesera.
MEDIOS ¢,Como se hace? Se lleva al microondas la hamburguesa
preparada.
¢ Por qué se hace de ese Esta establecido.
modo?
¢,De qué otro modo podria Poner al costado de la mesa de trabajo
hacerse? el microondas.

¢, Como deberia hacerse?

Cambiando de lugar.

Fuente: Elaboracion propia.

En la dimension “propdsito”, no hubo ninguna operacion eliminada, asimismo
no hubo ningun cambio.
En la dimensién “lugar”, se cambiaron un total de una operacion, esta fue,

cambiar el microondas a otro lugar.

Lugar _ nimero de operaciones cambiadas :i = 0.055x100% = 5.55%

total de operaciones 18

Se da a conocer que en la dimension lugar hubo un cambio del 5.55% en



las operaciones.
En la dimension “sucesion”, se trasladaron un total de una operacion, esta

fue, “agregar las cremas requeridas por el cliente”.

., numero de operaciones trasladadas 1
Sucesion = P =— = 0.055x100% = 5.55%

total de operaciones 18

Se da a conocer que en la dimension “sucesion” hubo un cambio del 5.55%
en las operaciones.

En la dimensioén “persona” se reasignaron un total de 5 operaciones, estas
fueron, “espera que esté lista la hamburguesa”, “retira hamburguesa”
“agregar las cremas requeridas por el cliente”, “transporta hamburguesa a
mesa de retiro” (que ahora sera “transporta hamburguesa a mesa del

cliente”) y “entrega hamburguesa”.

nimero de operaciones reasignadas _

Persona = % = 0.277x100% = 27.7%

total de operaciones
Se da a conocer que en la dimension “persona” hubo un cambio del 27.7%
en las operaciones.
En la dimensién “medio” se modificaron un total de una operacién, esta fue,
“‘modificar y crear estacion de cremas con dispensadores de cremas de 3

cafnos acero inoxidable”.

numero de operaciones modificadas _ 1

Medio = =— = 0.055x100% = 5.55%

total de operaciones 18

Se da a conocer que en la dimension “medio” hubo un cambio del 5.55% en

las operaciones.

Al efectuar el examen critico (método interrogatorio) se identificaron dos
operaciones innecesarias para el operario del area de cocina, ya que lo
puede realizar el encargado de atencion al cliente y el cliente
respectivamente. Para ello se han definido las siguientes propuestas en
los diagramas de operaciones, diagrama de analisis de proceso y

diagrama de recorrido respectivamente



Figura 11.Diagrama de operaciones de un pedido de hamburguesa clasica en la
empresa D"TODITO&+ (propuesta).

TIEMPO —1‘
5 seg. . Recibir pedido
5 seg. . Leer pedido
Retira pande |z
7seg bandeja
 sex. é Corta el pan
Azrega sobre para
§ seg. hamburguesa
Agrega carne 2l pan
3seg. de hamburguesa
Iide cantidad d=
Beg papas fritas
10 zeg. Agrega papas fritas 2 Iz
hamburguesa C. en proceso
7 seg. Mide cantidad de ensalzada
7 seg. Sirve ensalada
4 zeg Sirve en plato
Llewva hamburgussa al
5 seg- microondas

Leyenda

Simbolo MNumero

O 2
| 2

TOTAL 12

Fuente: Elaboracién propia.



Figura 12.Diagrama de analisis de proceso de un pedido de hamburguesa clasica
en la empresa D"TODITO&+ (propuesta).

OPERARIO MATERIAL EQUIPO
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO X
Diagrama num: 2 RESUMEN
objeto/proceso: PROCESO DE ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA | ECONOMIA
PREPARACION DE HAMBURGUESA Operacion [ ] 12 g 3
CLASICA D'TODITO%+ Transporte = 3 2 1
Espera » 1 0 1
ACTIVIDADES: 1. Recibir 2. Leer 3. Inspeccion [ 2 2 0
Retirar 4. Medir 5. Cocinar 6. Ordenar 7. Almacenamiento A 0 0 0
Servir 8. Entregar TOTAL 18 13 3
DISTANCIA
Método:  Actual Propuesto X PERSONAS 1
LUGAR: Cocina TIEMPO 142 SEG. 83 SEG. 59 SEG.
SIMBOLO
DESCRIPCION PERSONAS [DISTANCIAMEMPO (seg.|@ [=|B|J|A OBSERVACIONES
1. Recibir pedido § [ )
2. Leer pedido 5 Q\
3. Se transporta a mesa de trabajo 3 P
4. Retira pan de la bandeja 7 (
5. corta el pan de hamburguesa 5 ‘
6. Agrega sobre para hamburguesa g ’ Es la persona que esta a
7. Agrega came de hamburguesa 1 0 [N .
- - - - — cargo de [a cocina
8. Mide cantidad requeridad de papas fritas 8 =, 1
9. Agrega papas fritas a hamburguesa en proceso 9 <L ||
10. Mide cantidad requerida de ensalada 7 _,,.;’l
11. Agrega ensalada a hamburguesa en proceso 8 [
12. Sive en plato 4 [N
13. lleva hamburguesa al microondas ] T
TOTAL 1 83 9 |2/0]/2(0

Fuente: Elaboracion propia.




Figura 13.Diagrama de recorrido de un pedido de hamburguesa clasica en la
empresa (propuesta).

MESA DE TRABAJO

o
<
g

Fuente: Elaboracion propia.



ANEXO 09. DESARROLLO DEL TERCER OBJETIVO.

Tabla 10.Costo de la propuesta.

Descripcion

Modificacion
de mesa de
frio con base
para verduras

Foto actual

Propuesta de Mejora

Cantidad

Precio

S/ 600.00

S/2,240.00

Dispensador
De Cremas De
3 Cafios Acero

Inoxidable
Ichimatsu

2

Base para
dispensadores
de cremas

S/ 200.00

TOTAL

S/ 3,040.00

Fuente: Elaboracion propia.



Figura 14.Modificacion de mesa de frio con base para verduras.

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 15.Propuesta de estacion en el area de cocina.

] |}

Fuente: Elaboracion propia.



Figura 16.Propuesta del area de cocina.

Fuente: Elaboracion propia.




En la dimensién “Productividad” se tiene dos indicadores, los cuales son
“productividad parcial de mano de obra” y “productividad parcial de materia
prima”

* Del indicador “productividad parcial de mano de obra” hubo una
economia de S/. 0.16 por hamburguesa clésica, dicho costo actual de
la hamburguesa es de S/. 0.39 y el costo de la propuesta de la
hamburguesa es de S/. 0.23

Actual.
Productividad P.M.obra
__ numero de hamburguesas producidas 1
costo de mano de obra 0.39
= 2.56x100% = 256.41%
Propuesta.
Productividad P.M.obra
__ numero de hamburguesas producidas 1
costo de mano de obra 0.23
= 4.34x100% = 434.78%
Economia.

E =434.78% — 256.41% = 178.37%
Se da a conocer que en el indicador “productividad parcial de mano
de obra” del 178.37%.

= Del indicador “productividad parcial de materia prima”, no hubo
ninguna mejora, ya que, las mejoras propuestas le pertenecen al

indicador “productividad parcial de mano de obra”



ANEXO 10. MANUAL DEL ESTUDIO DE METODOS

1. ALCANCE

Esta técnica de ingenieria se aplica en diversas areas de las organizaciones
donde se pueda reducir la cantidad de trabajo.
2. INTRODUCCION

El estudio de métodos es la técnica principal para reducir la cantidad de
trabajo, principalmente eliminando movimientos innecesarios del material o
de los operarios, desarrollando métodos de trabajo mas eficaces.
3. OBJETIVOS
General:
proponer mejoras en la productividad
Especificos:
e Evaluar las actividades
e Definir propuestas necesarias para mejorar la productividad
4. APLICACION
e Seleccionar el trabajo que se va a estudiar.
se evalulo las actividades de preparacion de la hamburguesa clasica,
para ello se recolecto la informacion a través de fotografias y videos,
las actividades evaluadas se registraron en los diagramas de
operaciones, diagrama de analisis de proceso y diagrama de
recorrido.
e Registrar por observacion directa.
Las actividades se registraron mediante videos de las camaras de
dicha empresa y se realiz6 la evaluacion actual en diagrama de
operaciones de proceso, diagrama de analisis de proceso y diagrama
de recorrido.



Diagrama de operaciones de un pedido de hamburguesa clasica en la
empresa D'TODITO&+ (actual).

TIEMPOD 1
5 zeg ’ Recibir pedido
5 seg. . Leer pedido
Retira pandela
7seg- bandeja
Corta el pan
Szeg
Agrega sobre para
Bseg hamburgussa
Agrega carne al pan
3seg. de hamburguesa
Mide cantidad de
Bseg papas fritas
10 zeg. Agregs papas fritas a la
hamburguesa C. en proceso
7zeg Mide cantidad de ensalzda
7 ses. Sirve ensalada
Agrega cremas regueridas
Bsez. por el diente
Sirve en plato
4 5eg.
Lleva hamburguesa =l
45 zeg. microondas y espera Leyenda
que se esté listo
i Simbolo Mumero
Retira hamburguesa
4zeg del microondas . 13
|| 2
7seg. Entrega hamburguesa TOTAL 15




Diagrama de analisis de proceso de un pedido de hamburguesa clasica en
la empresa D"TODITO&+ (actual).

OPERARIO MATERIAL EQUIPO
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO X
Diagrama nam: 1 RESUMEN
gl]je[g."pmcesg: PROCESO DE ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA | ECONOMIA

PREPARACION DE HAMBURGUESA Operacidn @ 12
CLASICA DTODITO%+ Transparte [ 3
Espera » 1

ACTIVIDADES: 1. Recibir 2. Leer 3. Inspeccidn N 2
Retirar 4. Medir 5. Cocinar 6. Ordenar 7. Almacenamiento A 0
Servir 8. Entregar TOTAL 18

DISTANCIA

Método Actual X Propuesto

1

LUGAR: Cocina

TIEMPO 142 SEG.

DESCRIPCION

PERSONAS

DISTANCIATIEMPO (seg.

SIMBOLO

BBl

OBSERVACIONES

1. Recibir pedido

2. Leer pedido

3. 3etransporia a mesa de trabajo

4 Retira pan de |la bandeja

5. Corta el pan de hamburguesa

. Agrega sobre para hamburguesa

7. Agrega carne de hamburguesa

. Mide cantidad requeridad de papas fritas

. Agrega papas fritas a hamburguesa en proces

10. Mide cantidad requerida de ensalada

1. Agrega ensalada a hamburguesa en proces

12. Agrega cremas requeridas por el cliente

13. Sirve en plato

14. Lleva hamburguesa al microondas

15. Espera que este lista la hamburguesa

16. Retira hamburguesa

17. Transporta hamburguesa a mesa de retiro

18. Entrega hamburguesa

s

0
7
t'\
(4
i
[]
(™

\/
]

’-'—

Es la persona que esta a
cargo de la cocina

TOTAL
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Diagrama de recorrido de un pedido de hamburguesa clasica en la empresa

(actual).
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Examinar de forma critica.

Para el desarrollo del segundo objetivo se realizé el método
interrogatorio a las operaciones que se ha creido necesaria, ya que
esta etapa consiste en efectuar el examen critico y asi definir las
propuestas necesarias en los registros actuales para mejorar la
productividad.



Método interrogatorio de la operacion 12.

OPERACION 12: AGREGAR CREMAS REQUERIDAS POR EL CLIENTE

DIMENSION PREGUNTA RESPUESTA
PROPOSITO ¢Qué se hace? Se revisa la orden para ver que cremas
ha pedido el cliente quiere en su
hamburguesa.
¢Por qué se hace? Porque es parte del proceso de lo que
el cliente ha solicitado.
¢, Qué otra cosa podria Que la mesera aplique las cremas al
hacerse? recogerlas del microondas.
¢ Qué deberia hacerse? Que la mesera aplique las cremas al
recogerlas del microondas
LUGAR ¢ Donde se hace? En el area de cocina.
¢ Por qué se hace alli? Porque es parte del proceso del area
de cocina.
¢En qué otro lugar podria Cerca al microondas.
hacerse?
¢ Donde deberia hacerse? Cerca al microondas.
SUCESION ¢ Cuéando se hace? Al finalizar de agregar todos los
ingredientes.
¢Por qué se hace entonces?  Porque es parte del proceso de
elaboracion de la hamburguesa.
¢,Cuando podria hacerse? Al retirarla del microondas.
¢, Cuando deberia hacerse? Al retirarla del microondas.
PERSONA  ¢Quién lo hace? Cocinero que agarro la orden.
¢ Por qué se hace esa Porque es el que elabora la
persona? hamburguesa.
¢, Qué otra persona podria Cualquier de las meseras.
hacerlo?
¢, Quién deberias de hacerlo?  Cualquier de las meseras.
MEDIOS ¢, Como se hace? Se aplica al concluir de agregar todos

los ingredientes.

¢Por qué se hace de ese
modo?

Porque asi lo tienen establecido

¢,De qué otro modo podria
hacerse?

En una estacién de cremas establecida
en el restaurante.

¢, Como deberia hacerse?

En una estacién de cremas establecida
en el restaurante.




Método interrogatorio de la operacion 15.

OPERACION 15: TIEMPO DE ESPERA DE LA HAMBURGUESA EN EL

MICROONDAS
DIMENSION PREGUNTA RESPUESTA
PROPOSITO ¢Qué se hace? Se espera que termine de calentar la
hamburguesa.
¢ Por qué se hace? Para poder entregarla al cliente.
¢, Qué otra cosa podria El operario puede seguir avanzado con
hacerse? otros pedidos requeridos.
¢, Qué deberia hacerse? El operario puede seguir avanzado con
otros pedidos requeridos.
LUGAR ¢,Dbénde se hace? En el &rea de cocina.
¢ Por qué se hace alli? Porque el equipo es parte del area de
cocina.
¢En qué otro lugar podria En una estacion adecuada para el
hacerse? equipo.
¢, Donde deberia hacerse? Al costado de la mesa de preparacion.
SUCESION ¢ Cuando se hace? Al terminar de armar la hamburguesa
¢Por qué se hace entonces?  Porque es parte importante para la
hamburguesa.
¢,Cuando podria hacerse? En el momento preciso para hacerlo.
¢,Cuando deberia hacerse? Es el momento preciso para hacerlo.
PERSONA  (Quién lo hace? Cocinero encargado.
¢ Por qué lo hace esa Porque es el que prepara la
persona? hamburguesa.
¢, Qué otra persona podria Mesera.
hacerlo?
¢, Quién deberia de hacerlo? Mesera.
MEDIOS ¢,Como se hace? Se lleva al microondas la hamburguesa
preparada.

¢ Por qué se hace de ese
modo?

Esta establecido.

¢De qué otro modo podria
hacerse?

Poner al costado de la mesa de trabajo
el microondas.

¢, Como deberia hacerse?

Cambiando de lugar.

e Establecer el método.

De acuerdo al método interrogatorio de la operacion 12, las mejoras

a implementar serian “Las cremas seran coldcalas por la mesera” e

‘Implementar una estacion de cremas”. Para la primera medida, se

debe comunicar e instruir a las meseras para que viertan las cremas

solicitadas por el cliente. De esta forma, se utiliza el tiempo de ocio

de las meseras y se libera de operacion al cocinero. Esta accion

contempla una reduccién de 8 segundos por hamburguesa.



Siguiendo método interrogatorio de la operacion 15, las mejoras a
implementar serian “la mesera retirara la hamburguesa”, para esta
medida se debe comunicar a las meseras para que retiren la
hamburguesa del microondas, de esta manera se libera de la
operacion el cocinero. Esta acciéon contempla una reduccion de 40
segundos por hamburguesa.

Evaluar opciones.

Con la propuesta de implementacion, reasignacion de tareas y
cambios de equipos que involucran el proceso de preparacion de la
hamburguesa clasica, obtenemos un costo beneficio de S/ 221.25
soles, que al llegar al mes 14 recuperaria la inversion, logrando asi
luego una ganancia de S/ 221.25 soles al mes namero 15.

Definir el nuevo método.

se identificaron dos operaciones innecesarias para el operario del
area de cocina, ya que lo puede realizar el encargado de atencién al
cliente y el cliente respectivamente. Para ello se han definido las
siguientes propuestas en los diagramas de operaciones, diagrama de

analisis de proceso y diagrama de recorrido respectivamente.



Diagrama de operaciones de un pedido de hamburguesa clasica en la empresa
D'TODITO&+ (propuesta).

TIEMFD 1
L zeg. . Recibir pedido
Sseg . Leer pedido
Fetira pan d= =
7 seg. bandeja
Corta el
5 zag. # =l pan
Agresa sobre para
B seg- hamburgussa
Agrega carme 2l pan
3 522 de hamburguess
Iide cantidad de
G seg. papsas fritas
10 zeg. Agrega papas fritas 2 =
hamburguesa C. en proceso
T seg. Mide cantidad de ensalada
7 seg. Sirve ensalzda
4 zeg. Sirve en plato
Llewa hamburgussa zl
5seg microondas

Leyenda

Simbolo Mumero

O :

B 2

TOTAL 12




Diagrama de andlisis de proceso de un pedido de hamburguesa clésica en la
empresa D"TODITO&+ (propuesta).

OPERARIO MATERIAL EQUIPO
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO X
Diagrama num: 2 RESUMEN
objeto/proceso: PROCESO DE ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA | ECONOMIA
PREPARACION DE HAMBURGUESA Operacion ] 12 g 3
CLASICA D'TODITOY+ Transporte = 3 2 1
Espera » 1 0 1
ACTIVIDADES: 1. Recibir 2. Leer 3. Inspeccion | 2 2 0
Retirar 4. Medir 5. Cocinar 6. Ordenar 7. Almacenamiento A 0 0 0
Servir 8, Entregar TOTAL 18 13 ]
DISTANCIA
Método:  Actual Propuesto X PERSONAS 1
LUGAR: Cocina TIEMPO 142 S5EG. 63 SEG. 39 SEG.
SIMBOLO
DESCRIPCION PERSONAS |DISTANCIAMIEMPO (seg.(@ [=|B|J|A OBSERVACIONES
1. Recibir pedido ] [ ]
2. Leer pedido 9 6\
3. Be transporta a mesa de trabajo 3 Py
4. Retira pan de la bandeja 7 (
5. corta el pan de hamburguesa 9 ‘
6. Agrega sobre para hamburguesa 8 ’ Es Ia persona que esta a
7. Agrega came de hamburguesa 1 g [ .
. : . . - cargo de la cocina
8. Mide cantidad requeridad de papas fritas 8 =10
0. Agrega papas fritas a hamburguesa en proceso g <L L]
10. Mide cantidad requerida de ensalada 7 __.:-:’I
11. Agrega ensalada a hamburguesa en proceso 8 (A
12. Sirve en plato 4 .\
13. lleva hamburguesa al microondas ] i
TOTAL 1 83 912(0/2]0




Diagrama de recorrido de un pedido de hamburguesa clasica en la empresa
(propuesta).
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