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El cliente Pizzarican enfrenta desafios en los tiempos de preparacion de sus pizzas debido a la falta de estandarizacion de procesos, organizacion, preparacion previa y un diseno eficiente del layout. Actualmente, el tiempo de preparacion varia
entre 4 y 9 minutos. El objetivo principal es reducir este tiempo a 5 minutos. Para lograrlo, se implementara la estandarizacion de procesos, junto con el rediseno y la reorganizacion del “food truck”. Las tareas a estandarizar incluyen la
preparacion de las pizzas, el uso de menus visuales, la disposicion anticipada de ingredientes, masas, y la utilizacion de utensilios de medicion para reducir desperdicios operacionales. Ademas, se integraran equipos tecnologicos que permitan
mantener un control eficiente de las ordenes. Estas mejoras permitiran optimizar el flujo de trabajo, agilizar el proceso de preparacion, y aumentar tanto la productividad como la eficiencia del personal.
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Problem Statement

Desde que se toma la orden hasta que la pizza es entregada, el proceso completo tiene una duraciéon de 15 minutos. El
reto se encuentra en la fase de preparacion, que representa aproximadamente 7 minutos del ciclol. Dado que el tiempo

de coccion en el horno varia, los esfuerzos deben centrarse en optimizar las etapas que si pueden ser controladas,
como la preparacion previa, organizacion, empaque y entrega.
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La satisfaccion de los clientes fue evaluada de diversas formas, donde estas se basan en la calidad, variedad, servicio,
tiempos y frecuencia. A pesar de obtener un 80% de satisfaccion, los clientes muestran insatisfaccion hacia las
demoras en los tiempos de entregas.

SATISFACCION CLIENTES

Calidad 20%
Variedad 4%
Servicio 20%
Tiempo 13%
Frecuencia 5%
[ SIPOC

El diagrama Sipoc describe el proceso operativo para las preparacion de las pizzas. ldentifica a los proveedores clave,
como distribuidores de ingredientes, empleados, servicios técnicos y agencias gubernamentales, asi como los insumos
esenciales, incluyendo materia prima, equipos y ubicacion. El proceso central abarca desde la toma de la orden hasta la
preparacion, horneado y entrega del producto. Las salidas incluyen ordenes entregadas, movimiento de inventario y
estrategias de promocion. El diagrama ofrece una vision clara del flujo operativo, facilitando la identificacion de areas

criticas para mejorar la eficiencia y reducir los tiempos de preparacion.
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El “CTQ” representa métricas que deben cumplirse para lograr la estandarizacion en los tiempos de preparaciéon de

SIPOC

pizzas. Estas métricas garantizan una produccion eficiente, manteniendo la calidad del producto, la rapidez en la entrega
y el cumplimiento de normas de higiene y seguridad. Estos indicadores son esenciales para reducir los tiempos de
preparacion sin comprometer la satisfaccion del cliente ni los estandares operativos del negocio.
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Descriptive Statistics

Los datos y estadisticas presentados aqui nos brindan informacion suficiente para analizar el comportamiento en los
tiempos de preparacion. La tabla detalla las fechas, dias, hora, empleado, tiempo total, tiempo de preparacion, tamafio,
ingredientes, desperdicios identificados y observaciones, los cuales deben ser medidos y considerados para alcanzar
nuestro objetivo: reducir el tiempo de preparacion.
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Este mapa de proceso detalla el flujo operativo del servicio en el food truck, desde la toma de la orden hasta la entrega
final del producto. El diagrama identifica claramente las etapas especificas para la preparacion de pizzas, destacando los
principales tipos de desperdicios (transporte, movimiento, sobre procesamiento, etc.) asociados a cada paso
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El diagrama presenta el recorrido dentro del “food truck” desde el momento que se recibe hasta que se entrega la orden.
Durante el proceso de preparacion, se pueden observar los movimientos repetitivos innecesarios que realizan desde el
paso 2 hasta el 13, desde el 14 al 24 tenemos las tareas realizadas con el proceso de horneado, empaque y entrega.
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El analisis de la eficiencia de produccion actual se basa en la capacidad del horno. Este tiene una capacidad diaria de 60
pizzas, pudiendo hornear 10 pizzas por hora (2 cada 10 minutos) durante 6 horas de venta diaria. Actualmente, el “food
truck” produce 4 pizzas por hora, lo que equivale a una pizza cada 15 minutos. Esto se traduce en una eficiencia del 40 %,
basada en la capacidad que ofrece el horno.

ANALISIS DE EFICIENCIA DE

PRODUCCION ACTUAL
CAPACIDAD/DIARIA 60
HORAS VENTAS DIARIA 6
PIzzAHR 10
TIEMPO ACTUAL(MIN/PIZZA) 15

PRODUCCION ACTUAL (PIZZA/HR) 4

EFICIENCIA 40%
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Main Effects & Interval Plot

El “main effects” muestra coOmo el tamano de la pizza e ingredientes influyen en el tiempo de preparacién. Se
observa que las pizzas grandes requieren el mayor tiempo de preparacion, mientras que las pequenas son las
mas rapidas. En cuanto a los ingredientes, el chorizo destaca por generar el mayor impacto en el tiempo de
preparacion, superando los 7.5 minutos, mientras que setas y queso se asocian con los tiempos mas bajos.
Demostrando con el tamano de la pizza y/o el ingrediente influyen en los tiempos.
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Los intervalos en los tiempos de preparacion resaltan la variabilidad segun el tamano de la pizza. Las pizzas
grandes muestran la mayor variabilidad, con tiempos que van aproximadamente de 7.3 a 8.0 minutos. Las
medianas presentan una variabilidad de 6.1 a 6.7 minutos, y las pequenas muestran la menor variabilidad, con un
tiempos de 5.5 a 6.0 minutos. Estos resultados muestran que, independientemente del tamano de la pizzas los
tiempos de preparacion no son estables y constantes.

Analysis Capability

El analisis de capacidad del proceso muestra que los limites de especificacion estan establecidos entre un LSL de
4 minutos y un USL de 7 minutos, con un “target” de 5 minutos. Sin embargo, el promedio actual del proceso es de
6.50 minutos, lo que indica que el proceso no esta centrado a la meta deseada. El indice Ppk, que refleja la
capacidad real del proceso y variabilidad, es de 0.12, por debajo del valor minimo aceptable de 1.33, lo que
evidencia una incapacidad del proceso para cumplir con las especificaciones. De manera similar, el Cpk potencial

es apenas de 0.18, lo que también es insuficiente
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Actual (overall) capability is what the customer experiences.

- Potential (within) capability is what could be achieved if
process shifts and drifts were eliminated.

Cause & Effect Analysis

El diagrama de causa y efecto analiza las razones por las cuales los tiempos de preparacion y entrega de pizzas
superan los 20 minutos, clasificando los factores en siete categorias: Personal, Finanzas, Recursos Adicionales,
Ambiente de Trabajo, Procesos, Tecnologia y Supervision. En Personal, se identifican ausencias frecuentes, falta
de comunicacion y sobrecarga laboral. En Finanzas, destacan los costos operacionales y la falta de capital o
recursos imprevistos. Recursos adicionales limitados y la necesidad de mas equipos, mientras que el ambiente
fisico presenta restricciones como espacio reducido y mala ubicacion de equipos. A nivel de procesos, hay
demoras por secuencias ineficientes, falta de estandarizacion y errores en la medicion de ingredientes. En cuanto
a la tecnologia, se reportan fallos en sistemas de d6rdenes y equipos inadecuados. Finalmente, la falta de
supervision aparece como un problema principal en todas las categorias.
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[ 5 Why'’s ]

EL “5 Why’s revela que la causa raiz del tiempo de preparacion (mayor a 7 minutos) se basa en la falta de procesos
claros y estandarizados dentro del “food truck”. Ademas, se evidencia la ausencia de un método estructurado para
la organizacion previa y anticipada de los ingredientes, lo que genera retrasos, desperdicios y variabilidad en los
tiempos.

[ ;Porquéelt empc preparacién excede los 7 minutos? ]

[El personal tarda en preparar los ingredientes, armar la pizza y prepararla para hornear. ]
@ [ ersonal tarda demasiado en preparar y armar L ::;:'7‘},‘."-‘ ]

Los ingredientes no se preparan ni organizan eficientemente, lo que provoca retrasos en su ubicacion, manejoy
@ manipulacioén.
@ [ El flujo en la cocina carece de organizacion, el area de preparacion es limitada y no esta estructurada. ]

]

No existen procesos claros para la preparacién de los ingredientes, y el personal no sigue un método estandarizado para ]

[preparar las pizzas provocando desperdicios.
[;g,,i:-*‘r-:v ué no existen procesos claros ni métodos estandariz

zados? ]

Elfoodtruck no ha establecido un proceso fijo, ni capacitacién para el personal, lo que genera variacion en los tiempos de
preparacion, armado de las pizzas y generan desperdicios.

El “Root Cause Analysis”, se evidencia la falta de un proceso estandarizado y de capacitacioén al personal, lo que
genera inconsistencias y variacion en los tiempos de preparacion entre los tres empleados, con tiempos que van
de 4 a 9 minutos. Esta situacion se debe a los desperdicios identificados en el proceso, siendo la transportacion y
el sobre procesamiento las principales causas del problema, lo que a su vez provoca desperdicios adicionales
relacionados con movimiento e inventario.
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[ Recommendations ]

FMEA basado en el “Risk Priority Number” permite identificar y clasificar las areas con mayor impacto en el proceso,
donde cada cual tiene sus recomendaciones de mejoras sugeridas. Estos van identificados de mayor prioridad a menor
prioridad, comenzando con el “layout del food truck”, equipos de cocina, operaciones, personal, procesos, tecnologia y

de menor impacto, servicio.

1409
1400

Dividir
1238

1200 1156 1137

1000

884

800

484

Entrega

Rapida,

Calidad
o

400

200

-
] 2
2 S
e
- o
o (&]
(=]
3 3
L. w
-
3 2
g g
- w

]
- 3
3 S
s 2
@ [*]
-9 1)
(=] (=

Personal

0

El layout propuesto en forma de “U-shape” busca optimizar el flujo de trabajo, reduciendo movimientos y desplazamientos
innecesarios, promoviendo una mejor coordinacién y organizacion entre los empleados. Las estaciones estan divididas
estratégicamente: el Empleado A (zona resaltada en rojo) se encarga de recibir 6rdenes, cobrar, gestionar la nevera de
bebidas y despachar las 6rdenes; mientras que el Empleado B (zona en verde) se ocupa de todo el proceso de
preparacion, horneado, empaque y limpieza del area de cocina. En caso de que uno de los empleados no tenga tareas
asignadas en su estacion, puede desplazarse a la Seccién C, un area compartida de apoyo, donde se colabora en tareas

como manejo de neveras, preparacion de masas, ingredientes, bebidas o despacho de utensilios del food truck
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El proceso propuesto mediante “SOPs” busca reducir la variacion en los tiempos de preparacion a través de la
implementacion de “preps”, la estandarizacion de procesos, y la reduccién del menu y tamanos disponibles. Para
mantener un flujo continuo, se establecio un protocolo de verificacion y preparacion de ingredientes, que incluye el
control del inventario, descongelacion anticipada, organizacidon por estaciones y rellenar contenedores, garantizando

orden, disponibilidad y consistencia del proceso.
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= Liiizar solo si cumplen el tiempo de descongelacion y condiciones de seguridad.

La integracion del menu visual presentado, maquinaria para masas y salsas, utensilios de medidas, envases, neveras,
horno adicional, entre otras cosas, se lograria reducir los tiempos de preparaciéon a un promedio de 3 minutos 'y con un

porciento de mejora de hasta el 30%.
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z:;zj Sacar ingredi=nt=sa desconpslar
Limpiar alredediares del foodtnec
Csmbiar boleas de baswra =i = necesaric
Hacar preps para o dia y o sizuiente
OPERACION {Durante el s=riciz)
Taréa Completado
Preparary despachar Srdenes comactments 1
Monitorear tablets y plata iorma sactihas
Mant=ner drey de trabajolimpia yordenada
CIERR E|Después del servicio)
Taréa Completadc
Detmmesr rescmnci on de Sordenes | DoordashdUber Eaix) 1
Apagarhomo yosmar ingue de das 1
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Botar toda by basura y Bmpiar baswrencs
=il iz r v it 0 e iinegirescl esnviess: y ma e all e
Cerar foodinuck (pusrts, wentinas, luz, o)
Analisis Financiero
Venta Estimada $ 100,000
< Ganancia Neta Estimada $ 39,000
COSTO TOTAL DE IMPLEMENTACION DE MEJORAS = $19,096
. . 2 . . . Rentabilidad Estimada 39%
Tiempo de remocion e instalacion del diseno: 2.5 semanas
Garantia Repago Inversion 10%
ROI = 5yrs -
Retorno Inversion 5.0
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[ Recommended Tools ]

Nuestro objetivo es reducir los tiempos de preparacion mediante la integracion del software Clover (simulador provisto),
el cual no solo permitira optimizar los tiempos de preparacion, sino también agilizar y organizar otras tareas operativas
del food truck. Este sistema facilitara el seguimiento en tiempo real de ventas diarias, articulos vendidos, tiempos de
preparacion y entrega, eficiencia del personal, asi como el control de 6rdenes en proceso y completadas. Ademas,
permitira que el personal de cocina visualice de forma inmediata las 6érdenes pendientes y el tiempo transcurrido desde
su ingreso, ayudando a evitar confusiones y mejorando la precision en la entrega de los pedidos.
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PLACE ORDER
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Order Number Amount Quantity

KPI Problema / Riesgo Accién Correctiva Accion Preventiva

% de Utilizacion de Capacidad
CU = Pizzas reales hechas / Capacidad maxima delhorno

Monitorear patrones de venta y agrupar mejor la coccion de pizzas;
reducir tiempo de horno inactivo

Usar una lista de verificacion en horas pico; asignar a una persona

Bajo uso del horno en horas pico o mala coordinacion ) . N
para monitorear la capacidad del horno en tiempo real

Tiempo de Ciclo|Retrasos en la preparacion, horneado o empaque, especialmente en |Identificar la etapa que causa elretrasoy simplificar o redistribuir
(CT =Tiempo total cocinando / # pizzas) |hora pico tareas

Estandarizar recetas, organizar herramientas por estacion (5S), pre-
empaquetar salsas o complementos

% de Eficiencia del Tiempo de Ciclo
CTE =Tiempo Ideal/ Tiempo Real

Establecer estaciones fijas (prep a la izquierda, horno al centro,

Movimientos ineficientes o errores por multitareas
empague a la derecha); ensayar turnos

Realizar analisis de tiempos y movimientos por rol

Tiempo de Inactividad (DT)
Tiempo de produccién / Tiempo operativo

Reparar o reemplazar equipo defectuoso; revisar turnos segin Usar lista de mantenimiento preventivo; verificacion diaria antes de

Fallas de equipo o personal sin tareas por mala preparacion . .
quipoop P prep proyeccion de ventas abrir

% de Eficiencia
EFF = Pizzas reales hechas / Maximo posible

Proveer microdescansos y rotacion de tareas; usar toppings pre-
preparados en alta demanda

Monitorear productividad diaria y evitar agotamiento; recompensar

Fatiga del equipo o ritmo lento en preparacion
g quip prep alto desempefio

Productividad del Horno (min.) - . . L . Precalentar temprano y planificar flujo continuo (una pizza cada 2-3
) Horno subutilizado o enfriado entre usos Tener masa lista y escalonar coccién para mantener horno caliente )
OP =Total de pizzas / Horas delhorno min)

Eficiencia de Produccion

Cuellos de botella en entregas o roles poco claros
TP =Total Pizzas / Capacidad del Horno / 60 & P

Reasignar tareas (1 prep, 1 hornea, 1 caja/cobro) Simular turnos y ajustar tareas con base en datos de cuello de botella

% de Eficiencia del Tiempo de Produccion

Variacién en tiempos por distracciones o atender clientes
PTE=Tiempo observado / Tiempo estdndar posp

Separar funciones de atencién al cliente y produccién Asignar cajero/servidor exclusivo; mantener produccién enfocada

% de Tiempo de Preparacion (Setup)
ST = Tiempo estandar / Tiempo real

Usar cajas etiquetadas, herramientas codificadas por color;

Montaje lento por herramientas desorganizadas o olvidadas .
simulacro de apertura semanal

Crear lista de apertura con tareas asignadas

Rendimiento (Throughput)
TP =Total Pizzas / Horas trabajadas

Implementar doble sistema de pedidos (men + cajero)y agrupar Usar comandas o app POS para agrupar érdenes; tener ingredientes

Salida baja por tareas superpuestas o largas esperas
lap perp & P pedidos listos

Rendimiento (Pizzas/Hora)

Ret te alto voll i
TP=Total Pizzas / Horas trabajadas etrasos durante atto volumen de pedidos

Medir produccion por hora y reforzar en horas criticas Agendar personal adicional en horas pico; analizar ventas por hora

La tabla de los “Key Performance Indicators” (KPI’s) arriba fue desarrollada en el “Critical to Quality” (CTQ), las
observaciones y medidas en la fase de “Measure”, los analisis de “Analyze” al igual que todas las mejoras propuestas
y las funcionalidades de sistema de Punto de Ventas (POS). De esta forma, poder medir en “vivo” las mejoras y poder
tomar decisiones informadas a tiempo y asi poder mantener las operaciones del “foodtruck” en control.

Abajo podemos observar un ejemplo del “DASHBOARD” que genera el sistema propuesto junto a los KPI’s.

Tiempo Promedio(Min)

Tiempos Preparacion Diaria Pizza/Dia Preparacion por Tamafio
300
227 S [ ] 0:05:05
- 6.5 Hrs 200
M ] 0:05:08
100
0 1 2 3 4 L 6 7 8 9 10
Horas Operaciones " -
_ 65% Distribucion Trabajo Diario
) (Manejo de Ordenes)
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_ 23 ;:;x 6.5 31.0 23
_ Pizza/Hfs 5o | Hrs/Dia 10 .. 22
Throughput & Eficiencia . “

Eficiencia Productividad Produccion Diaria

Jeymi Keith OLIVARES Oyola

Tiempos Preparacion

0:08:24 0:07:48 0:08:15 0:07:57
0:05:06 0:05:11 0:05:07
0:03:19 0:03:09 I 0:03:09 I 0:03:14
Jeymi Keith OLIVARES Oyola
mMin mMax EAvg
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