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Presentacién

Sefior presidente.

Sefiores miembros del jurado calificador.

Presento ante ustedes la tesis titulada: “Aplicacion de la gestion por procesos de
negocio (BPM) y su efecto en el proceso de produccion en D’ Meylin SAC.”, en
cumplimiento con el Reglamento de Grados y Titulos de la Universidad Cesar
Vallejo, para obtener el Grado Académico de Magister en Ingenieria de Sistemas
con Mencion en Tecnologias de la Informacion. La finalidad de la investigacion es
demostrar que la disciplina de gestion por procesos de negocio BPM tiene efecto
positivo en el proceso de produccion en D’ Meylin S.A.C., a través del ordenamiento

de los principales procesos.

La presente investigacion consta de ocho capitulos. En el primer capitulo se detalla
la informacion sobre la realidad problematica, trabajos previos, teorias, justificacion,
hipétesis y objetivos. El segundo capitulo abarca los temas de disefio de la
investigacion, poblacion, muestra, técnicas de recoleccién de datos, métodos de
analisis de datos. El tercer capitulo trata sobre los resultados obtenidos en la
investigacion. En el cuarto capitulo se realiza la discusiéon de los resultados
obtenidos. En el quinto y sexto capitulo se exponen las conclusiones y
recomendaciones respectivamente. En séptimo capitulo se presentan las
referencias bibliogréficas y finalmente en el octavo capitulo se muestras los anexos

utilizados en la investigacion, la cual incluye la implementacion de la mejora BPM.

Tras la realizacion de la investigacion, se obtuvo un aumento significativo en la
productividad, cumplimiento y calidad del proceso de produccién, asi mismo se

redujo considerablemente, el tiempo del proceso productivo.

Sefiores miembros del jurado, espero que ésta investigacion sea evaluada y
merezca su aprobacion.

La autora.
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Resumen

El desarrollo de la presente investigacion tuvo como objetivo principal demostrar
que la aplicacién de la gestion por procesos de negocio (BPM), logré obtener

efectos positivos en el proceso de produccion en la casa de tortas D’ Meylin SAC.

El tipo de investigacion fue aplicada con disefio pre experimental, la
poblacién fueron las ordenes de produccion de un mes (90 6rdenes), de tal manera
que permitio realizar un contraste de hipotesis para determinar si ésta es aceptada
o rechazada, para ello se realizé el andlisis del antes (pre test) y el después (post
test). La recoleccion de datos se dio a través de fichas, las cuales se validaron con
el juicio de expertos. El analisis de los datos recolectados, se realizd a través de la
prueba estadistica U Mann Whitney, con apoyo de la herramienta de software
SPSS, lo cual determindé la existencia de diferencias significativas entre los datos

del pre test y post test.

Tras el andlisis y la aplicacion de la gestién por procesos de negocio (BPM),
se obtuvo como resultado que dicha disciplina mejora el proceso de produccién,
haciendo un efecto positivo, con el aumento de la productividad, cumplimiento y

calidad del proceso, asi mismo reduciendo el tiempo del proceso productivo.

Palabras claves: Proceso de produccién, BPM, gestion por procesos de
negocio, investigacion aplicada, pre experimental, U Mann Whitney, proceso

productivo.
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Abstract

The main objective of the development of the present investigation was to
demonstrate that the application of business process management (BPM), achieved

positive effects in the production process in the cake house D 'Meylin SAC.

The type of research was applied with a pre-experimental design, the
population was the production orders of one month (90 orders), in such a way that
it allowed to make a hypothesis test to determine if it is accepted or rejected, for this
purpose the analysis of the before (pretest) and the after (posttest). The data
collection was done through cards, which were validated with expert judgment. The
analysis of the collected data was carried out through the U Mann Whitney statistical
test, with support from the SPSS software tool, which determined the existence of

significant differences between the pre-test and post-test data.

After the analysis and application of the management by business processes
(BPM), it was obtained as a result that this discipline improves the production
process, making a positive effect, with the increase of the productivity, compliance
and quality of the process, likewise reducing the time of the productive process.

Keywords: Production process, BPM, management by business processes,

applied research, pre experimental, U Mann Whitney, production process.
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1.1. Realidad problemética

En la actualidad afrontamos una era de constantes cambios, y una de las
tendencias con mayor importancia que ha brotado en los ultimos afios es la
transformacion digital de los procesos empresariales, lo cual radica en la
integracion y aplicacion de tecnologias que buscan transformar a todos los niveles

las actividades de caracter empresarial.

Vivimos en una era mas globalizada pero también con mayor crisis
econOmica, hecho que genera cierta transcendencia en las organizaciones, que
buscan moverse a un ritmo mas rapido, para lograr sostenerse en pie y aumentar

sus niveles de productividad y venta.

La industria manufacturera en América Latina, concentra su atencion en los
mercados de Argentina, Brasil y México, debido a que son paises cuya produccién

concentra cerca del 80% en comparacién con otros ambitos.

Segun informacion de Deloitte (2015), en el afio 2014, el crecimiento de la
industria manufacturera en Latinoamérica, fue casi nula, siendo el mas afectado
Brasil, quien obtuvo su peor resultado con -3.2% en el indicador de produccién
industrial (IP).

Asi mismo afirma que en Argentina, durante ese mismo afio, el consumo de
productos de primera necesidad, decayo de forma aguda, debido a que se cumulo
un descenso de -5.6, mientras que las ventas en los supermercados se redujo en
un -0.5%.

Segun informacién obtenida por el Ministerio de la Produccién, en diciembre
del 2017, en el Perq, el indice de volumen fisico de produccién manufacturera (IVF)
se redujo en un 12,5%, tanto el subsector primario (pesca industrial) como el
subsector no primario (industrias de bienes de consumo), contribuyeron de manera

negativa al resultado de dicho periodo.
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A través de la oficina de estudios econdémicos del ministerio de produccion,
se evidencié que los productos de panaderia obtuvieron unos -0,10 puntos

porcentuales, respecto al IVF.

Este déficit en el crecimiento de la produccién, recae en que las empresas
dedicadas a éste rubro, no cuentan con estandares de calidad, que implica la
adecuada planificacion y programacion del proceso productivo, asi mismo existe
carencia de una buena administraciéon, mal manejo de los recursos y de la materia

prima y altos tiempos de demora en la produccién.

Por otro lado, muchas de éstas empresas no cuentan con las maquinas
adecuadas para la elaboraciéon de sus productos; asi mismo, no hay una correcta

supervision y designacion de actividades.

La poca capacitacion del personal administrativo y de operaciones, es otro

aspecto que genera déficit en la produccion.

La falta de herramientas tecnoldgicas que permitan a la empresa obtener
ventajas competitivas frente al mercado en el que se desenvuelven y el minimo

apoyo en las plataformas digitales para mejorar sus procesos de negocio.

La no aplicacion de la gestion por procesos de negocio, puede ocasionar un
déficit aun mayor, ya que no tomarlo en cuenta puede significar, el incremento de
costos operativos, insatisfaccion por parte del cliente, deficiencia en la calidad,
disminucién de la productividad, reprocesos y acumulacién de actividades que no
generan ningun valor agregado, déficit en la eficiencia de los procesos, incremento
de los tiempos de produccion y tiempos de parada, procesos no definidos, procesos

no automatizados, entre otros.

En el desarrollo de dicho contexto, se encuentra la casa de tortas D’ Meylin,
dedicada al rubro de la venta y produccion de productos de panificacion y
pasteleria, que muy a pesar de tener afios en el mercado, se ha visto afectada por

la gran competencia que existe en su rubro, hecho que se visto reflejado en la baja
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productividad, insatisfaccion de clientes externos e internos, demora en el tiempo

productivo, perdida de materia prima y reduccion de sus ventas.

Los principales problemas que afronta la casa de tortas D’ Meylin son que
sus procesos de produccion no se encuentran definidos, no existe un adecuado
control en el almacén, ni un correcto control de la produccién, debido a que el
personal encargado de dicho proceso, no se encuentra capacitado, dilatando el
tiempo del proceso, o incluso cortando los tiempos de cada fase en el ciclo de
operaciones, lo que a su vez genera perdida en la produccion, ya que el acabado
de los productos no fueron aceptados por el control de calidad, por lo tanto también
existen pedidos que no se cumplen por falta de planificacién de la produccion,
adicionalmente a ello no hay un control adecuado acerca de la compray el uso

correcto de los insumos para la fabricacion.

La baja produccion y demas problemas presentados, afectan en gran medida
a la organizacion, ya que, de no ser resueltos, se seguira dilatando el tiempo y mal
gastando recursos, asi mismo se perderan clientes por incumplimiento, ademas al
reducirse a las ventas el personal de la empresa se vera envuelto en un mal clima
laboral e insatisfaccion y en el peor de los casos, se podria llegar al cierre de la

empresa.

Tras lo mencionado lineas arriba, se plante6 aplicar la gestién por procesos
de negocio (BPM) y conocer su efecto en el proceso de produccién en D’ Meylin
SAC.
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1.2. Trabajos Previos

En los trabajos descritos a continuacion, se formul6 la misma interrogante, sobre
gué efectos posee la aplicacion de la gestion por procesos de negocio (BPM), sobre
los diferentes procesos en los que se desenvuelven las organizaciones de

diferentes rubros.

Antecedentes Internacionales

Castillo (2016), en la investigacion titulada, Propuesta de Modelo de gestion de
BPM en la produccién de bebidas no alcohdlicas caso practico: aguas aromaticas
del Ecuador, para lograr alcanzar el grado de maestro en sistemas integrados de
gestion, desarrollado en la Universidad de Guayaquil. Planted el objetivo principal
de implementar las buenas practicas de manufacturas en el proceso de produccién,
ya que no contaba con un modelo de gestién adecuado, no existian politicas ni
procedimientos que permitan asegurar la elaboracién del producto. Para ello
empled el tipo de investigacion descriptivo, haciendo referencia a la falta de un
modelo de gestion que permita garantizar la ejecucion de los requerimientos; asi
mismo el tipo de estudio desarrollado fue el cuantitativo. Tras la implementacion y
teniendo como base la aplicacion del check list como instrumento de medicion, se
evidenciaron los siguientes resultados: 4.17% en cumplimiento y aseguramiento de
la calidad, 7,14% de cumplimiento en las operaciones de produccién, siendo estas
procesos mas importantes y a la vez las de calificacibn méas baja, ya que no se
cuenta con un manual ni con los parametros definidos, de la misma forma no existia
el adecuado control de acciones correctivas y/o preventivas ante cualquier
acontecimiento en el proceso productivo, motivo por el cual se planteoé la idea de la
elaboracion del modelo de gestion BPM. Finalmente, tras la investigacion se
exhort6 a la aplicacién del manual de procedimientos basados en las normas BPM.
Normas NTE INEN 2392:2007 para la elaboracién de las bebidas aromaticas,
normas OHSAS 18001 2007 para la gestion de la S&SO y normas ISO 14001-2004
para la gestion ambiental.
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Gbomez (2016), en la investigacion titulada Propuesta para el mejoramiento
del proceso de fabricacion del producto zanjadora para el alce hidraulico mediante
el uso de la gestidon de procesos de negocio (BPM), para conseguir el titulo de
maestro, desarrollada en la Pontificia Universidad Javeriana en Santiago de Cali,
se plante6 el objetivo de mejorar el proceso de fabricacibn mencionado
anteriormente, analizando la situacion actual del procedimiento, asi como la forma
en que este deberia de llevarse de manera correcta utilizando la gestion de
procesos de negocio. Todo ello debido a que se presentaban retrasos en la entrega
de sus productos, lo que generaba la ausencia de la credibilidad y la disminucién
de la confianza del cliente con la organizacion. A través del levantamiento de
informacion se logré identificar los tiempos muertos en los ciclos productivos tales
como: transportes innecesarios, esperas, reproceso, etc., y las actividades criticas
tales como actividades de caracter comercial, actividades de compras e inventarios,
el flujo de la produccién y el despacho de productos. Se utilizé el tipo de
investigacion aplicada y disefio de investigacion pre-experimental, midiendo un
antes y un después, se aplico fichas de observacion para medir el tiempo de cada
proceso. Tras la implementacién se obtuvo como resultado una mejora en el tiempo
de gestién comercial que era de 19 dias a sélo 5 dias. En la gestion de produccion
el tiempo maximo era de 9 dias lo cual se redujo a 4 dias.

Guaifia (2015), en la tesis titulada Modelo de implementacion de las
tecnologias BPM gestion de procesos de negocio, en el area académica y
financiera de la Espoch Extension Morona Santiago, para lograr alcanzar el grado
de magister en informatica empresarial, desarrollada en la Universidad Regional
Autonoma de los Andes, en Ambato — Ecuador. Planteé como principal objetivo
demostrar que la ejecucion del BPM posee efectos significativos para alcanzar los
objetivos de la empresa, esto debido a que la organizacion realizaba de forma
manual sus procesos administrativos, lo cual implicaba el incumplimiento del nivel
de eficacia de tales procesos. Es preciso mencionar que los procesos realizados
por la organizacion no son almacenados en un motor de base de datos. El tipo de
investigacion realizado fue la investigacion exploratoria, ya que permite el
planteamiento del problema y ayuda a la idea cientifica, la metodologia sobre la

cual se basé el desarrollo de investigacion fue la metodologia cuantitativa y
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cualitativa, aplicando estudios de teoria fundamentada, narrativos y de
investigacion-accion. El método a utilizar es el método cientifico, inductivo-
deductivo y de modelacion, bajo las técnicas de la observacion, la encuesta y la
entrevista. Tras la realizacion de las encuestas y entrevistas se mostré el bajo
porcentaje de ejecucion eficiente de los procesos administrativos realizados en la
organizacion, ya que el 56.3 % de los encuestados menciond que no se ejecutaban
eficientemente los procesos, debido a que eran repetitivos y con mucha demora; el
60.4 % del personal, no tenia experiencia en el manejo de procesos financieros. Se
culmin6é con la puesta en marcha de un sistema, el cual permita registrar la
informacion y mantenerla disponible cuando ésta sea necesaria. Todos los
procesos automatizados obtuvieron gran mejora del tiempo de respuesta, logrando
garantizar una eficiente y eficaz ejecucion de los procesos a través de la aplicacion

de la tecnologia BPM.

Lobo (2015), en la tesis titulada Mejoras en los procesos productivos de una
fabrica de calzados con el uso de las herramientas de la calidad de la escuela
japonesa, para lograr alcanzar el grado de maestria en calidad industrial,
desarrollada en la Universidad Nacional de San Martin, en Buenos Aires —
Argentina. Planteé como principal objetivo desarrollar un sistema de gestion de la
calidad para normalizar y guiar el sector de produccion, asi como también aplicar
las herramientas de la calidad para lograr las mejoras en los niveles tanto de calidad
y productividad. Tras el andlisis y recoleccién de la informacion se obtuvo los
principales motivos por la deficiente calidad que denotaba la organizacion tanto en
la produccion, como en el flujo de la misma, puesto que no existia la adecuada
capacitaciéon a los operadores de las maquinas, de la misma manera no se
ejecutaban mantenimientos preventivos a las maquinas. Respecto al indicador de
calidad, también se demostré la amplia cantidad de productos no conformes
durante el ejercicio 2011, el cual alcanzé el 24% durante todo ese afio. Sobre el
indicador de la capacidad productiva, el cual mide la efectividad de la produccién y
a través del cual se obtuvo distintos resultados en el ejercicio 2011, el cual inicio en
enero con un 49,51 % y disminuyo en los meses siguientes a un promedio del 30%,
obtuvo sus mejores picos en los periodos de mayo a noviembre con un promedio

mayor al 60%, sin embargo, el periodo de diciembre decay6 a un 25,59%, lo cual
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denota lo bajo de la capacidad productiva. Se utilizo el tipo de investigacion aplicada
y disefio de investigacion pre-experimental, y se aplico fichas de observacion, como
instrumento de recoleccién de datos. Finalmente, en el ejercicio posterior a la
evaluacion, y con las debidas mejoras implementadas, se realizaron las mismas
pruebas, y se obtuvieron resultados favorables, ya que, respecto al indicador de
capacidad productiva, se logré obtener picos mayores al 80% y respecto al
indicador de calidad, se determiné que existian un margen del 15% de productos

rechazados, alrededor de 10% menos que el ejercicio 2011.

Lizano (2014), en la tesis titulada Desarrollo de un marco metodolégico de
aplicacion de BPM en la universidad de Costa Rica, para optar el grado de maestria
profesional con mencion en sistemas de informacién, desarrollada en el Instituto
tecnologico de Costa Rica, se plante6 como principal objetivo aplicar el BPM, a
través del analisis de la maquinaria y equipos de la universidad en mencién, siendo
éste un trabajo de tipo cualitativo deductivo, en el cual se investigo la aplicacion de
la gestion de procesos de negocios BPM, para ello se utilizo6 métodos de
recaudacion de datos como entrevistas en profundidad, grupos focales y evidencia
documental, lo que permitié identificar el estado de la situacion actual de las
tecnologias de informacién en la universidad de Costa Rica, siendo mas
especificos, en la oficina de Servicios Generales. El disefio de investigacion se basa
en la teoria fundamentada y disefio de investigacion — accion participativa.
Basicamente se buscé identificar los procesos principales con la finalidad de
optimizarlos y automatizarlos de tal manera que se logre una mejorar visibilidad de
los indicadores calves de la organizacion y a su vez reducir costos, mediante una
adecuada organizacion y asignacion de los recursos, cumplimiento de normativas,
satisfaccion del cliente, entre otros. Tras el desarrollo de la investigacion se logré
optimizar el proceso en un 78 % mas economico lo cual permitira obtener un retorno
de la inversion ROI de 107 % en un plazo de 3 afios, se optimizo el proceso 5 veces
mas rapido que el proceso original, lo que da como consecuencia la satisfaccion
del cliente y una mejor utilizacion de recursos, una cobertura del 84% de las
solicitudes a comparacion del 8 % original, lo cual generd una satisfaccion del
cliente. Es importante mencionar que el proceso optimizado es 5 veces mas rapido

gue el proceso original, lo que genera una mejor utilizacién de los recursos. Existe
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ademas una cobertura del 84% de solicitudes en comparacion al 8% del proceso
original, de esta manera se lograré externalizar dichos servicios, con la finalidad de
cumplir con el 100% de las solicitudes presentadas anualmente, reduccion de
tiempos de 20 a 9 dias en un escenario pesimista, lo cual indica una reduccion del

68% del tiempo del proceso principal.

Antecedentes Nacionales

Garayar (2017), en su investigacion titulada, Modelo BPM para mejorar la
gestion del programa de tutoria en la escuela de ingenieria de computaciéon y
sistemas de una institucion universitaria, periodo 2015, para obtener el grado de
Maestra, la tesis fue desarrollada en la Universidad César Vallejo, plante6 el
objetivo principal de exponer que el modelo BPM optimiza la gestion del programa
de tutoria, en cuanto a la reduccion de tiempo para la seleccion de docentes tutores,
reduccion de tiempo en la creacidén y entrega de informes mes a mes de tutoria
para un adecuado monitoreo de la situaciéon del estudiante, asi como también de
apoyo para las tomas de decisiones a través de la metodologia Business Process
Management RAD; la cual consiste en una metodologia concreta y practica para
modelar y disefiar procesos encaminados a la automatizacion con tecnologias
BPM. Se hizo uso de una investigacion de caracter aplicada con un alcance
explicativo, asi mismo el enfoque fue de tipo cuantitativo y disefio de investigacion
experimental. Para la recoleccibn de datos aplico fichas de observacion.
Finalmente, tras realizar el adecuado rediseiio de los procesos, se obtuvieron
resultados positivos, ya que se redujo el tiempo de seleccion de tutores de 2961,8
minutos a 45,50 minutos teniendo una diferencia de 2916.3 minutos lo cual equivale
a una disminucion de 98.46%, y respecto a la elaboracién y entrega de informes se
redujo el tiempo de 9212.0 minutos a 408.7 minutos, obteniendo una diferencia de

8803.3 minutos, lo cual equivale a una disminucién de 95.56%.

Sanchez (2017), en su investigacion titulada, Aplicacibn de Business
Process Management en el area de produccion de la empresa Audax SA-Lima
2017., con el fin de optar el titulo de maestro, desarrollado en la Universidad César

Vallejo, planteé como principal objetivo exponer que el estudio de la metodologia
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BPM logra mejorar el area de producciéon de la empresa en mencién, asi como
también demostrar que por medio de la practica del BPM se mejora el costo, la
productividad y el tiempo de produccion. Para lograr llevar a cabalidad el proyecto
de investigacion se dio uso de una investigacion de tipo aplicada, ademas de un
disefio experimental de tipo pre-experimental, puesto que se tomaron grupos pre-
definidos para la evaluacion, en la cual se aplicé un pre test en donde no se utiliza
el BPM y un post test luego de la implementacion del BPM. Para ello se tomo una
poblacién de 100 documentos que corresponden a Ordenes de produccion del
periodo de enero 2017, para la recaudacion de datos se aplicé ficha de observacion.
Finalmente, tras la implementacion del BPM se obtuvieron resultados positivos, ya
que, en el indicador del costo total, se reflejé una reduccion del 37.04 % al 27.51
%, asi mismo el nivel de productividad se elevo de 1.73 a 3.35, y respecto al tiempo
promedio de fabricacion también se obtuvo resultado favorable, ya que antes de la
aplicacion BPM el tiempo de fabricacion tenia un promedio de 28,19% mientras que

en el post test se obtuvo 14.17%.

Rios (2017), en la investigacion titulada Ingenieria de métodos para
incrementar la productividad de la linea de produccion de shampoo en la empresa
Cia. Industrial Altiplano S.A.C., para conseguir el titulo de ingeniero, desarrollada
en la Universidad César Vallejo, se plante6 el objetivo de determinar la forma a
través de la cual, la ingenieria de métodos, mejora la productividad en la empresa
en mencion, ademas también busca medir la eficiencia y eficacia del proceso. Todo
ello debido a que los procesos no estaban estandarizados, existian materiales no
conformes, falta de mantenimiento y sobrecarga de trabajo. A través del
levantamiento de informacién se busco obtener mayor informacion respecto las
causas de la baja productividad. Se utilizo el tipo de investigacion aplicada y disefio
de investigacion cuasi-experimental, midiendo una misma muestra en tiempos
diferentes. Para la recoleccion de datos se aplico fichas de observacion, las cuales
servian para tomar nota sobre el tiempo de cada proceso. Tras la implementacién
se obtuvo como resultado una mejora en la productividad de 68% a 92%, de la
misma forma, la eficiencia subio de 86% a 96% y finalmente la eficacia de 79% a
94%.
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Sandivar (2016), en su investigacion titulada, Propuesta de mejora del
proceso de una linea de produccién de parabrisas para autos usando herramientas
de manufactura esbelta, para obtener el grado de Magister en Ingenieria Industrial
con mencion en Gestion de Operaciones, desarrollada en la Pontificia Universidad
Catdlica del Peru, Lima — Perd, presenta en forma de principal objetivo mejorar el
proceso de produccion a través del uso de herramientas de sistemas de tipo
esbeltos para ser aplicados en la elaboracion de parabrisas de vehiculos, el cual es
un procesos complejo y poco conocido en nuestro pais. Asi mismo, busca satisfacer
la demanda del cliente, certificar la calidad del producto. Se formularon distintos
indicadores de produccién, tales como: efectividad del programa de produccion,
rendimiento, el cual mide la capacidad de rendimiento de las maquinarias o
productos, tras la evaluacion de éste indicador, se conocié que en las areas de
curvado y ensamble, corte y pulido presentaron minimo rendimiento durante el
periodo 2015, con un promedio de 76%, 77%, y 78% respectivamente, lo cual
genero reclamos de clientes, con temas del curvado y el ensamblado, con un 45%
y 28% de reclamos presentados. Cantidad de mermas por area de produccion, en
el caso de éste indicador, coincide que las mayores mermas se generaron en las
areas de curvado y ensamble, corte y pulido, con mermas de 19,8 %, 199,7 % y
21,6% respectivamente. Cantidad de reprocesos. Se utilizo el tipo de investigacion
aplicada y disefio de investigacion pre-experimental, con la aplicacion de fichas de
observacion. Tras el estudio y las mejoras asignadas, se concluy6 que se logro
incrementar la produccion de 201 a 312 parabrisas por dia, reduccion de los
tiempos involucrados en la produccion de 7.2 a 4.6 minutos y de 8.0 a 4.5 minutos
en las areas de curvado y ensamble respectivamente, asi mismo se logré un

incremento de la efectividad en 25%.

Mercado (2015), en el proyecto de investigacion titulado, Business Process
Management en la gestion de proyectos de investigacion de la Universidad
Nacional del Centro del Peru, para obtener el grado académico de Doctor en
Sistemas de Ingenieria, se planted como principal objetivo mejorar la gestion dentro
del area de investigacion de la Universidad Nacional del Centro del Pera.
Principalmente el proyecto presentado consistié en realizar el analisis, el disefio y

automatizar los procesos, a su vez instaurar indicadores en la gestion de proyectos
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de investigacion de la Universidad en mencion, a través de la puesta en marcha de
los principios de la gestion de procesos, dando uso a las herramientas como BPMS
SOA y Web Service. Los principales indicadores que se buscé mejorar fueron la
reduccion de tiempo, reduccion de costos, numero de actividades automatizadas y
la mejora en el tiempo promedio del proceso. En la parte metodolégica el tipo de
investigacion fue considerado aplicado, ya que a través del estudio de técnicas e
informacion se propuso un resultado basado en BPM para la mejora de la gestion
de proyectos de investigacion, asi mismo el disefio de investigacion fue cuasi
experimental, puesto que los componentes intervienen en dicha investigacion estan
pre-definidos. Se utilizd fichas de observacion para la recaudacion de datos.
Finalmente, la mejora del proceso se vio reflejada en el tiempo y el costo, dando

como resultado una reduccion de costos del 69.54% y de tiempo en 57.94%.

Suasnabar (2015), en la investigacion titulada Redisefio de procesos y el
desempeiio del sistema productivo de la empresa AJEPER S.A. planta Huancayo
mediante la simulacion DEVS., para conseguir el titulo de magister, desarrollada en
la Universidad Nacional del Centro del Peru, se planteé el objetivo de determinar la
forma en la que influye el redisefio de los procesos de produccion en la empresa
en mencién, asi como también mejorar la eficiencia y eficacia del proceso. Todo
ello debido a un inadecuado disefio del proceso productivo, el cual generaba
pérdidas en la empresa, de sus recursos materiales y econémicos. A través del
levantamiento de informacion se busco obtener mayor informacién respecto a las
causas de la baja eficiencia y eficacia. Para ello se aplicaron fichas como
instrumentos de recoleccion de datos. Se utilizo el tipo de investigacion aplicada y
disefio de investigacion pre-experimental, midiendo un antes y un después, se
aplico fichas de observacién para medir el tiempo de cada proceso. Tras la
implementacion se obtuvo como resultado una mejora en el tiempo de produccion
obteniendo una reduccién de 3 horas de 23 a 20 horas, asi mismo la eficacia del

proceso aumento de 61,12% a 76,12%
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1.3. Teorias relacionadas al tema

BPM (Business Process Management — Gestion por Procesos de Negocio)

Aguilera y Morales (2011), mencionaron que, la gestién por procesos (Business
Process Management), hace referencia a una manera de organizacion distinta a la
tipica organizacion de tipo funcional, sobre la cual, la visidn o proyeccidon que posee
el cliente es primordial. Los procesos que han sido conceptualizados y definidos de
tal forma, son gestionados de forma estructurada y las mejoras de la organizacion
tienen sus cimientos sobre ello. (p. 11).

Asi mismo afirmé que, La gestion por procesos se concentra de alguna
manera sobre las diferentes caracteristicas de cada proceso, tales como, qué se
realiza (conocer quién es la persona o personas a cargo y a su vez cual es el
proceso), para quien (conocer a los clientes tanto externos como internos al
proceso, en otras palabras, los destinatarios) y de qué manera deben efectuarse
los resultados del proceso (con la finalidad de adaptarse a lo que necesitan los

destinatarios). (p. 12).

En el ambito profesional, asi como el personal, nos encontramos rodeados
de procesos, seguimos una serie de dinamicas ciclicas o repetitivas que dejan un

minimo margen a realizar una actividad fuera de lo planeado.

Para Bravo (2015), hablar sobre la gestién de procesos es referirse a una
disciplina de gestidon que sirve de apoyo a la direccion de la empresa que requiera
hacer la identificacion, representacion, formalizacion, disefio, control, mejora y
mayor productividad respecto a los procesos de la entidad organizativa con la
finalidad de alcanzar la plena confianza del cliente. El ambiente estratégico de la
organizacién otorga los conceptos necesarios en un entorno de gran participacion
sobre todos sus integrantes, den la cual los facilitadores son aquellos especialistas

en el proceso. (p. 31).
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Es valido mencionar que la gestion de procesos tiene como uno de sus mas

resaltantes objetivos, incrementar la productividad de quienes la aplican.

Hablar de productividad, también incurre en hablar de eficiencia y eficacia.
Siendo la primera de estas, el punto de partida para lograr la optimizacion sobre el
uso de los recursos, otras palabras, lograr realizar mas con menos; por otro lado,
hablar de eficacia es el otro punto de partida que permite alcanzar los objetivos
hacia fuera de la organizacion: cumpliendo con las necesidades de los clientes para

afadir valor.

Bravo (2015), mencion6 que, en una entidad que contenga la gestion de sus

procesos bien realizada, se logra observar lo siguiente:

(a) El cliente es considerado primero y esto se refleja en sus indicadores; (b)
Toman en cuentan el motivo existencial del proceso, es decir su finalidad;
(c) Buscan la satisfaccion de los usuarios internos y demas participantes; (d)
Quienes participan en los procesos se encuentran comprometidos, y
motivados; (e) Disefiados o redisefiados segun las mejores précticas; (f)
Mejorados en forma continua (p.32).

Segun Hitpass (2013), A inicios de los afos 90’s es que nace lo que
conocemos como BPM, a partir del pensamiento de unir las distintas normas de
gestibn de caracter corporativo con la ejecucion de los procesos. En una
publicacién de Smith and Fingar, en el afio 2002, con el titulo BPM Third Wave
[SmithFinger02], surge por vez primera el acronimo de BPM, es en ese momento

cuando profesionales de Tl capturan la importancia y el interés por BPM. (p. 17).

Por otro lado, Hitpass (2013), cit6 a Jeston y Nelis, quienes especifican BPM
como, el fruto de los objetivos empresariales por medio de la mejora, el control y la

gestion de los procesos de negocio. (p. 17).
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De la misma manera Jeston y Nelis, afirmaron que BPM es:

(@) Algo mas que un simple software; (b) Algo mas que solo hablar de
reingenieria de procesos e incluso mejoras; (c) Forma parte integral del
management y no es solo una moda; (d) Mucho mas que Unicamente
modelado y levantamiento de procesos; (¢) Va mas alld de la

implementacion y ejecucion de procesos.

Asi mismo indican que los factores criticos del BPM son:

(a) El fruto de la destreza organizacional; (b) Se encuentra organizada con
los procesos end to end; (c) Es conveniente para los procesos optimizar en
su eficiencia y eficacia; (d) Gestion orientada a procesos (Management); (e)
Controlar el ciclo completo de BPM; (f) Elegir los procesos con mayor
criticidad, debido a que no todos buscan favorecer el logro de los fines
estratégicos de la organizacion; (g) La puesta en marcha e implementacién

de BPM posee gran impacto en los beneficios del negocio.

Segun Hitpass (2013), indic6 que la definicion mas amplia de lo que significa
BPM, se encuentra en la Guia de Referencia de la Asociacion Internacional de
Profesional de BPM (BPM Common Body of Knowledge, ABPMP), siendo en
resumen lo siguiente: Business Process Management (BPM) es un enfoque de tipo
sistemético que tiene como finalidad realizar la identificacion, levantamiento,
documentacion, disefio, ejecucion, medicion y control tanto los procesos de tipo
manual como los de tipo automatizados, con el fin de conseguir mediante de sus
resultados que los objetivos de negocio estén alineados con la tactica de la
organizacion, BPM incluye el soporte progresivo de Tl con la principal finalidad de
innovar , optimizar y gestionar los procesos de inicio a fin, los cuales a su vez fijan
los resultados de negocio, crean valor para el cliente y hacen posible el

cumplimiento de los objetivos de negocio con madura agilidad. (p. 19).
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Tal como se menciona en la definicion de ABPMP, hablar de BPM es hablar
de una disciplina integradora que enmarca técnicas y métodos, que contemplan las
capas de negocio y tecnologia de forma integrada en gestion a través de los
procesos.

Garayar (2017), en su tesis magistral, cito a Garimella (2008) quien
mencion6é que BPM es, una agrupacion de métodos, herramientas y tecnologias
que se usan con la finalidad de realizar la representacion, el disefio, analisis y
control de los procesos de negocio operacionales. BPM es también un enfoque que
se basa en los procesos con la intencién de mejorar la productividad que armoniza
las T.l. con metodologias de gobierno y proceso. Ademas, BPM es también una
contribucion entre tecndlogos y personas de negocio que buscan promover

procesos (p.17).

Se podria afirmar que el enfoque de las tecnologias BPM es también la
investigacion y analisis de la forma de administrar los procesos de una entidad, a
partir del punto de inicio hasta que terminan; en otras palabras, es la correlacion de
tecnologias, plataformas de gestion y aplicativos de cooperacién y gestion, asi
como también de metodologias de gestibon empresarial que existen en las
entidades, con el fin de refinar la productividad y la eficacia por medio de la

optimizacién de sus procesos de negocio.

Estructura de BPM

BPM, en forma de disciplina de gestién, enfocada a procesos, engloba dos planos

de la gestion empresarial, siendo estas BPM Governance y BPM Operacional.

Conceptualmente BPM Governance, es conocida como un modelo de
gestion corporativo enfocado a procesos, mientras que BPM Operacional abarca

todo el lapso de gestidén de cada proceso o linea de negocio de manera apartada.
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BPM Governance

Segun Hitpass (2013), es conocido también como gobierno corporativo, debido a
gue es una forma de gestion corporativa con mayor enfoque a procesos, que se
encuentra integrada con todas las demas capas de una organizacion. El BPM
Governance contempla la alineacion de todo el periodo de gestién corporativa
empezando por la planificacion y gestion estratégica y finalizando con el
alineamiento con el portafolio de proyectos corporativos. Ademas, son clave para

para la definicidén de roles responsabilidades. (p. 22).

BPM Operacional

Segun Hitpass (2013), engloba a la gestion del ciclo BPM de acuerdo a cada
proceso, sin embargo, no abarca a los mecanismos de alineacion con las otras

capas de la organizacion, lo cual es dominio del tipo BPM Governance. (p. 23).

En la etapa de levantamiento del proceso, es importante almacenar la
informacion necesaria acerca de la forma de organizacion del flujo de trabajo, lo
cual se puede lograr con el apoyo de métodos de moderacion, entrevistas,

recaudacion de documentos, entre otros. Para esto se debe realizar lo siguiente:

(a) Delimitar de forma concreta los procesos anteriores y posteriores; (b)
Detallar los servicios producidos para los clientes y la prioridad que poseen
mirandose desde los objetivos del negocio; (c) Hacer la representacion del
flujo de trabajo y los recursos utilizados y los sistemas de informacion que

sirven como soporte.

En la fase de documentacion del proceso, lo que se ha obtenido en la fase
predecesora se documenta en un modelo de procesos que muestra el contexto

existente.

En la fase de implementacién del proceso, se engloba la parte de

implementacion técnica, de la misma forma que los ajustes organizacionales que
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son requeridos. La gestion del cambio y la tactica de comunicacion son aquellos
compendios primordiales a considerar para asegurar el éxito del proyecto.

Desde la fase de levantamiento del proceso terminando en la de
implementacion del proceso, se gestionan a través de la organizacion de un
proyecto, por otro lado, el monitoreo del proceso, se forja tal como un proceso

continuo y que es parte de todas las operaciones.
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Figura 1. El Ciclo del BPM por proceso
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Adaptado de Hitpass, J. (2013). Business Process Management (BPM):
Fundamentos y conceptos de Implementacién. Santiago de Chile, Chile: BHH Ltda.
ISBN: 978-956-345-977-7.

Participantes en BPM

Es importante mencionar que aquellas empresas que poseen mayor grado en
cuanto a niveles de madurez en BPM, tienen sus roles correctamente definidos, y
también estructuras orientadas a procesos. Los roles de los participantes, se

describen a continuacion:
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Figura 2. Roles en BPM

Hitpass, J. (2013). Business Process Management (BPM): Fundamentos y
conceptos de Implementacion. Santiago de Chile, Chile: BHH Ltda. ISBN: 978-956-
345-977-7.

Duefio de Proceso (Process Owner): Este participante es parte de la alta
direccién de la organizacion y tiene responsabilidad de una linea de negocio. El es

la persona indicada para moldear la estrategia en sus procesos de negocio.

Gestor de Proceso (Process Manager): Es el principal gestor de proceso
y encargado de las operaciones, éste participante reporta de forma directa al duefio

de proceso y es él quien por lo general incita a las propuestas de mejora.

Usuario de Negocio o Ejecutivo de Negocio (Process Participant): Aquel
participante que gestiona en procedimientos con el proceso, en otras palabras,

parte que integra la cadena que genera valor para los clientes.

Analista de Proceso (Proces Analyst): Lo que se busca hallar en un
analista de procesos es aprendizaje de BPM en general, al igual que, aprendizaje
del negocio y de la forma de modelamiento y procesos que seran utilizados.
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Ingeniero de Proceso (Process Engineer): El ingeniero de procesos
efectia un modelo técnico que nace desde y el disefio y la especificacion

operacional certificado por el participante en mencion y los analistas de procesos.

Ingeniero de Desarrollo y Servicios (EAI Developer): Aquel participante
que posee conocimientos solidos de programacion, ocupa el rol de ingeniero de
desarrollo, en caso la solucidén necesita de incrementos o ajustes de desarrollo por

medio de programacion.

Arquitecto SOA (SOA Architect): ElI arquitecto SOA tiene la
responsabilidad realizar el disefio de una arquitectura de software que llegue a
cumplir con los requisitos técnico-funcionales de los servicios y procesos que se

van a proceder a computarizar y organizar con los sistemas de informacion.

Ventajas del BPM

Las ventajas de la Gestion por Procesos de Negocio segun Hitpass (2013), son las

siguientes:

(a) Unifica los procesos de negocio, favoreciendo su optimizacion y la
aceptacion a nivel corporativo, de las mejores practicas para el negocio; (b)
Centraliza y organiza los documentos de trabajo permitiendo la actualizacion
segura y en tiempo real de toda la informacion; (c) Reduce los tiempos de
trabajo anulando aquellos procesos rutinarios y repetitivos que afectan
negativamente al nivel de concentracion y productividad del equipo humano;
(d) Permite la toma de decisiones racionales, rapidas y objetivas por parte
del equipo de direccion; (e) Abre las vias de comunicacion entre los
diferentes equipos de trabajo independientemente de su ubicacién
geogréfica; (f) Permite la deteccion inmediata de fallos y de carencias tanto
técnicas como humanas y su posterior y rapida solucion; (g) Facilita el

intercambio de informacion entre la empresa y sus clientes directos.
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Business Process Model and Notation (BPMN)

Segun Hitpass (2013), el desarrollo de la primera version de la Business Process
Modeling Notation (BPMN) fue hecha por el instituto Business Process
Management Initiative (BPMI), fundamentalmente bajo el patrocinio de Stephan A.
White profesional de la IBM en 2004. (p. 158).

Basicamente el objetivo principal fue de mantener disponible una notacion
grafica, estandarizada que admitiera automatizar los procesos a partir del disefio
grafico.

Elementos basicos de BPMN

Segun Hitpass (2013), existen cuatro categorias denominadas elementos basicos
de la notacion BPMN.

Los objetos de actividades, gateways y eventos tienen la denominacion de
objetos de flujo y se conectan a través de un flujo de secuencia, dentro de un pool
o lanes dentro de un pool.

Existen a su vez objetos llamados artefactos, los cuales sirven para
enriquecer de informacién la descripcién de determinado proceso, sin embargo, no
tienen influencia alguna en la légica del proceso. Si en un proceso es de suma
importancia mostrar cdmo va cambiando de estado, se puede hacer uso del objeto

llamado datos y relacionarlo con un objeto de tipo asociacion hacia las actividades
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Figura 3. Elementos basicos de BPMN

Adaptado de Hitpass, J. (2013). Business Process Management (BPM):
Fundamentos y conceptos de Implementacion. Santiago de Chile, Chile: BHH Ltda.
ISBN: 978-956-345-977-7.

Herramientas de andlisis de procesos

Rivero (2017), menciona que, existen diversas herramientas para el modelado de
procesos de negocio que se encuentran enfocadas al analisis de los procesos. Tal
analisis tiene como principal objetivo, entender los procesos, para mejorar sus

operaciones.

A continuacion, se detalla ciertas herramientas enfocadas al modelamiento

de procesos:
BonitaSoft
Solucion de tipo open source, para el modelado y simulacién de procesos, resalta

por la facilidad de uso, gracias a u un disefio intuitivo. Bonita ha sido disefiada con

la finalidad de seguir un ciclo de mejora de procesos, a través del disefio, modelo,
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ejecucion y ajuste. Gran herramienta, aunque no permite importar un diagrama de

una version superior a una version anterior.

Flokzu

Herramienta BPM, creada para pequeias y medianas empresas. No se requiere
conocimientos previos para lograr manejar la herramienta, puesto que cualquier
persona de la organizacion llega a ser capaz de modelar con flokzu. La herramienta
permite el modelado colaborativo a través del cual los miembros de un equipo

pueden intervenir en la elaboracion de un mismo modelado.

Bizagi

Rivero (2017), menciona que, Bizagi es una plataforma de negocios digitales,
mediante la cual se busca modelar los procesos y colocarlos en un medio de
simulacién para hacer la gran transformacién a las compariias y convertirlas en

organizaciones agiles y conectadas digitalmente.

Para ejecutar el modelado existen figuras que ésta potente herramienta nos

brinda, de tal manera de hacer la tarea mas facil.

Bizagi ademas brinda una opcion de simulacion, a través de la cual se puede
simular como trabajan los procesos en un escenario real, y probar cémo
funcionarian, indicando validaciones en el proceso, analisis de tiempo, andlisis de

recursos, calendarios, etc.

Cuenta con el modelado colaborativo, y ademas el Clod Collaboration, a
través del cual, el equipo de trabajo puede modelar y guardar los avances en la
nube, para después compartirlo con las personas autorizadas, permitiendo a su vez

conversacion en tiempo real.
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® bizagl

Model = Build = Run

Figura 4. Bizagi modeler

Portal Bizagi (2018). Logo Bizagi Modeler.

Proceso

Bravo (2015), mencion6 que, hablar sobre un proceso es hacer mencién a una
forma de competencia en la organizacion, que busca generar un valor agregado al
cliente, la forma de hacerlo es a partir del trabajo en equipo de personas, en una

sucesién organizada de estructura, recursos y acciones que transciende a las areas
(p. 33).

En otras palabras, un proceso es la representacion de un grupo de
elementos que se llevan a cabo bajo ciertas reglas y que pretenden la realizacion
de eventos o actividades, estas actividades cumplen un fin determinado a través

del tiempo y lugar.

Pardo (2017), indicé que, se puede definir proceso como un grupo de
acciones que se encuentran interrelacionadas, en dénde unas entradas se
convierten en salidas o resultados. Asi mismo constituye lo que se debe realizar, el

trabajo a desarrollar para lograr un resultado (p. 17).

De la misma forma, se puede describir como actividades interrelacionadas,
repetitivas y sistematicas, a través de las cuales los elementos de entrada se

transforman en salidas o resultados a los que se les afiadira un valor.

Estas actividades descritas en los procesos estan interrelacionadas, no son

independientes, sino que estan relacionadas unas a otras y son repetitivas, debido
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a que cuando se inicia el proceso se pone en marcha esa secuencia de actividades.
Respecto a que son sistematicas, se debe a que se realizan de una manera
concreta o especifica, para alcanzar un resultado uniforme. Ademas, todos los
procesos deben de afadir un valor, al transformar las entradas en un resultado

deseado por el cliente o usuario final.

Proveedores || ENTRADAS PROCESO SALIDAS Clientes

Y Y .
I’:.f | ’ v ’,%CT\'.'\DE.D+;CTI'\-‘\D,%D—P.—.CTI'\-‘\D;D—’;C'\‘v'ID.—.D—} ’ <:> ’ "‘.\““‘/."

.

Figura 5. Representacion esquematica de un proceso

Adaptado de Pardo, J. (2017). Gestidn por procesos Y riesgo operacional. Madrid,
Espafa: Aenor, Internacional, S.A.U. ISBN: 978-84-8143-948-9.

En la figura 5 se observa a los proveedores y clientes, ya que las entradas
son proporcionadas por los proveedores, sean estos internos o externos a la
organizacién o al proceso en marcha, y de manera equivalente los resultados o

salidas son entregadas a clientes internos o externos a la organizacion.

Clasificacion de los procesos

Pardo (2017), resalta la clasificacion de procesos de la siguiente manera:

Estratégicos: Conocidos también como procesos de caracter gerencial.
Son aquellos procesos de la direccion, en donde la gerencia posee un papel
significativo, en este contexto podemos observar a los procesos de proyeccion

estratégica, firma de alianzas, revision por direccion, entre otros.

Operativos: También conocidos como procesos de negocio, procesos
productivos o principales, mediante los cuales se generan los productos y servicios
que seran entregados al cliente. Tales procesos son inherentes de las

organizaciones, que en grupo forman la cadena de valor.
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Soporte: También conocidos como procesos de apoyo o auxiliares. Son
aquellos procesos que brindan ayuda a los procesos principales y estratégicos, sin

embargo, en menor medida.

De acuerdo al giro del negocio, un mismo proceso se puede convertir en

estratégico, operativo o de soporte.

Proceso de Produccién

Segun Cuatrecasas (2015), mencion6 que hablar de produccion hace referencia a,
una actividad de tipo econdémica de la organizacion, que tiene como objetivo
obtener uno 0 mas productos o servicios (segun el rubro, tipo de la organizacion y
su produccién), teniendo como fin el satisfacer las exigencias de los consumidores,
en otras palabras, por quienes muestren interés en la adquisicion de dicho bien o

servicio. (p. 31).

Es preciso mencionar que la produccién se da, por medio de la realizacion
de un grupo de operaciones compuestas en procesos. Motivo por el cual a la
direccion de produccion se le conoce también como direccién de operaciones,

refiriéendose a las operaciones como una actividad inherente de la produccion.

El sistema productivo, que ejecuta una produccién, comprende los

siguientes elementos:

(@) Grupo de recursos humanos y materiales que permitan agrupar los
factores que llevaran a cabo tal produccion; (b) Los factores o inputs de la
produccion, son aquellos elementos que, a través de su aporte, permite
realizar la actividad productiva (recursos materiales, trabajadores, maquinas,
equipos y la necesaria organizacion del sistema productivo); (c) El proceso
de produccién, siendo éste el principal elemento del sistema productivo,
conformado por un grupo de acciones debidamente sistematizadas que
presumen la realizacion “fisica” de la produccién; (d) El producto objeto de

la produccion, se obtendra de tal proceso, llamese bien o servicio, que
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debera satisfacer las necesidades de sus consumidores en su maxima

expresion.

Produccion como actividad economica

Produccion como actividad técnica

LN ] T e

ACTIVIDAD
INPUTS CENTRAL DE OUTPUTS NSUM

MEDIOS PRODUCCION PRODUCTO CONSUMIDORES
 Materiales EACTORES PROCESO A « Satisfaccion
o Humanos |===b||* Recursos wp | | Procedimientos: | [ || Seriiions - de neges»dades
« Financieros * Trabajo + Obtencion : 2 través de:
* Apoyo ext. > Equipamiento « Transformac. . l;':oa » * Uso

« Organizacion * Mejora o Conaias, « Consumo
« Utilizacion

Vaior final

(Valor final - valor consumido)
| « OBJETO DE LA PRODUCCION
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Figura 6. Elementos de un sistema productivo.

Cuatrecasas (2015). Organizacion de la produccion y direccion de operaciones:
sistemas actuales de gestion eficiente y competitiva. Madrid, Espafia: Centro de
Estudios Ramon Areces S.A. ISBN: 84-8004-413-6.

En resumidas palabras la produccion radica en ejecutar aquellas
operaciones que exija el producto, y de la misma forma se podran llevar a cabo los

procesos de caracter productivo de manera oportuna, integrados por actividades.

Por tanto, la gestiébn de la produccion involucra encargarse de forma
adecuada de las operaciones, razon por la cual de manera continua se identifican
ambas, sin embargo, la direccién y gestidbn de operaciones se encontraria mas
ligada con las actividades desarrolladas dentro del sistema productivo que con
dicho sistema en si.

Tras lo mencionado, se distingue las operaciones en dos tipos de
actividades, desarrolladas a continuacion:
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(a) Actividades que agregar valor al producto, que son aquellas llamadas
operaciones propiamente; (b) Actividades que no agregan valor al producto,
que brindan soporte a las operaciones de los procesos tales como

almacenamiento, transporte y control.

Segun Carro y Gonzéales (2012), mencionaron que, un proceso es de forma
indistinta cualquier tipo actividad o coleccion de actividades por medio de las cuales
uno O varios insumos son convertidos, es decir pasan por un estado de
transformacioén y consiguen un valor agregado, obteniéndose asi un producto para

un cliente. (p. 3).

Como, por ejemplo, en una fabrica industrial, un proceso principal puede
residir en un cambio de tipo fisico o quimico para convertir las materias primas en

productos terminados.

Existe variacion del uso de los tipos de insumos entre las diferentes
industrias. En el caso de la manufactura, son necesario los insumos de capital y
energia para las maquinas, instalaciones y herramientas. Asi mismo es necesario
la mano de obra para operar y mantener los equipos y los insumos materiales
necesarios que constituiran la base del proceso de modificacién de materia prima

a productos terminados.

Ambiente externo

- - Participacion del
F consumidor o cliente
1
: Operaciones
Pro
Insumos ' y CE808 Productos
m— (3 )
Energia ‘ @ [ Bienes o
Materiales I o Servicios
Mano de Obra 1
Capital | 1
Informacion 1 Informacion sobr |
Ilm = o a, (_) SObre .
rendimiento

Figura 7. Sistema de administracién de operaciones



41

Carro, R., Gonzales, D. (2012). Administracion de las operaciones: El sistema de
produccion y operaciones. Mar de Plata, Argentina: Universidad Nacional de Mar
de Plata.

Al estudiar las operaciones de produccion se busca mejorar el disefio de las
operaciones y la toma de decisiones. Ciertas decisiones vienen a ser de tipo

estratégico, mientras que otras son de fondo tactico o de operacion.

La toma de decisiones, sean de tipo estratégica o tacticas, es una
caracteristica esencial en todas las acciones de caracter administrativo, contenida
la Direccion de Operaciones. Los tipos de decisiones se conforman en tres

categorias:

Calidad: Categoria de gran valor, debido a que, es de caracter fundamental
en todos los procesos. El area de operaciones brinda apoyo para establecer los
objetivos de calidad y hallar la forma de mejorar la calidad de los productos y
servicios de la organizacion, es un metodo estadistico para estar alerta sobre la
calidad producida por los diversos procesos y planes de muestreo para describir
las peculiaridades propias de cada uno de ellos.

Decisiones estratégicas: El futuro de la direccion de la empresa, se ve
afectada, por este tipo de decisiones. Determinar los disefios de los productos, asi
como, estructurar los recursos en base a procesos y tecnologia. Los procesos
refieren a aquellas actividades mediante las que se elaboran bienes o servicios.
Existen por ejemplo decisiones de procesos que son tomadas sobre qué
actividades seran desarrolladas en la planta, la cantidad que se ha utilizar, asi como

también los métodos que permitiran optimizar los procesos actuales.

Decisiones de operacion: Hace referencia al cémo funcionan las
instalaciones, en esta fase se ordenan los diferentes fragmentos de la cadena de
suministro tanto de manera interna como externa, se inspeccionan los niveles de
personal y de salida de productos por medio del tiempo, evalian y conllevan la

gestion de compras, realizan el prondstico de la demanda con la finalidad de aplicar
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politicas de gestion de inventario y gestiona los almacenes de productos
intermedios, materias primas y productos terminados. Asi mismo se toman
decisiones sobre las 6rdenes de compras y ordenes de produccion, las cantidades
que se debera de comprar o producir, la forma de como solucionar los problemas
de flujo en la produccion, qué clientes y qué tareas debera de tener mayor grado
de prioridad.

Diferencias y Semejanzas entre manufactureras y servicios

Segun Carro y Gonzales (2012), desde inicios de la Administracion de Operaciones,
hasta cerca del siglo XX, los ojos se centraron en organizaciones del rubro de
manufactura. Obteniendo el nombre de administracion industrial o administracion

de la produccion (p.9).

Un bien es algo de caracter tangible, por ejemplo, lo bienes que tienen
naturaleza fisica y se pueden almacenar, transformar, transportar. Mientras que un

servicio es intangible por naturaleza.

A continuacion, se describen algunas de las diferencias mas notables entre

manufactura y servicios:

Capacidad e inventarios: Un servicio, tiene la capacidad de considerarse
en gran medida perecedero, no se le puede almacenar como un inventario para
gue el mismo pueda utilizarse en un futuro, mientras que aquel que produce bienes,
puede hacer uso de su total capacidad, en busqueda de producir un inventario de

bienes que seran consumidos en épocas futuras.

Calidad: Debido a que el servicio es de caracter intangible, los potenciales

clientes no pueden ver la calidad antes que se les otorgue el servicio.

Localizacion: Es frecuente que las organizaciones de servicios se
encuentren en distintos puntos geograficos. Como los servicios no se pueden

transportar ni almacenar, se debera llevar el servicio hasta el cliente.
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Mercadotecnia y operaciones: En aquellas las organizaciones que se
dedican al servicio, las funciones de operaciones y mercadotecnia tienden a

relacionarse una hacia otra.

PRODUCCION
MIXTA

Producto intangible, perecedero

La produccidn se puede inventariar La produccion no se puede inventariar

Poco contacto con el cliente Alto contacto con el cliente
Tiempo de respuesta largo Tiempao de respuesta corto
Mercados regionales, nacionales o internacionales Mercados locales
Instalaciones generales Instalaciones pequefias
Intensivo en capital Intensivo en trabajo
Calidad ficil de medir Mo es ficil medir la calidad

Figura 8. Caracteristicas de organizaciones manufactureras y de servicios.

Carro, R., Gonzéles, D. (2012). Administracion de las operaciones: El sistema de
produccion y operaciones. Mar de Plata, Argentina: Universidad Nacional de Mar
de Plata.

Respecto a la figura N° 8, el punto A, representa Unicamente a los
productores de bienes. El punto B, hace referencia a una entidad encargada de
producir bienes y servicios. Mientras que el punto C, hace referencias

especificamente al productor de servicios.

Rodriguez, Balestrini, Balestrini, Melean y Rodriguez (2002), mencion6
sobre el proceso de produccién o proceso productivo, que éste proceso admite la
transformacioén de los insumos que fueron utilizados en productos o servicios, para

satisfacer las necesidades de los clientes.

De la misma forma menciono que, El proceso productivo hace mencién al
uso de recursos operacionales, los cuales pueden admitir a transformacion la

materia prima en un resultado esperado, que bien pudiera ser producto terminado.
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Es importante mencionar que en la actualidad la globalizacién y la
competitividad en la que se sustenta la economia a nivel mundial, surge la
necesidad de realizar un analisis estratégico del proceso de produccién en el sector
industrial, para de esta manera evitar el quedar desfasado debido a la gran fuerza

competitiva en el mercado.

La funcion principal de la produccion dentro de una organizacion es en
esencia, verificar la actividad de produccién de articulos, lo cual engloba al disefio,
implantacion, operacién y control de personal, materiales, equipos, capital e
informacion para lograr los objetivos deseados de produccioén.

Otro termino de gran importancia es la productividad, puesto que se refiere
a la relacién existente entre insumos reales que fueron utilizados y la produccion
efectiva alcanzada, ya que, si la proporcidn de insumos es menor, 0 mientras mayor
sea la produccion para cierta cantidad de insumos, el nivel de productividad es mas
alto. La productividad evalta si se ha hecho uso de mas insumos de los que se
necesitan para obtener la produccion y si se ha hecho uso de la mejor mezcla de

insumos para conseguir la produccién deseada.

La finalidad de la productividad es a su vez, la exploracién de la 6ptima
relacion entre la produccién efectiva alcanzada y los insumos reales, utilizados en
una combinacién optima de estos, para obtener el perfeccionamiento del proceso
productivo y poder de esta manera ingresar con mayor fuerza en la competencia

del mercado.

El uso de la tecnologia durante el proceso productivo es un valor competitivo

gue admite suprimir los costos operacionales e incrementar la productividad.

Las compafiias que estan de la mano con la tecnologia logran recabar
informacion relevante sobre la elaboracién de un producto a bajo costo, por mas
compleja que ésta sea, logran satisfacer las necesidades de la masa consumidora
y asi mismo posicionarse en el mercado, con un valor agregado, que les asegura

una ventaja competitiva.
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ESADE (2004), hizo mencién respecto a la direcciébn de operaciones de
produccion, el proceso de produccion constituye los elementos de entradas
(materias primas, mano de obra, capital, informacion, entre otros), los cuales se
convierten en productos que tienen mayor valor para los clientes, al que tenian en

el arranque del proceso. (p. 10)

A través de una opinidn estrictamente de caracter empresarial, el indicador
MAas importante en un proceso de negocio, podria ser el tiempo que trascurre desde
gue se compra la materia prima hasta el cobro a los clientes por los bienes y
servicios producidos. Reducir este tiempo implica, fabricar y distribuir lo que

realmente se conoce que se vendera en el menor tiempo posible.

Es de amplio conocimiento que el tiempo invertido y tardio (retraso) utilizado
en comprar materia prima, elaborar un producto y realizar la distribucién en el
tiempo solicitado, se le denomina (lead time, LT). El cual se trata del tiempo
transcurrido desde que se adquiere la materia prima hasta que se entrega el

producto acabado.

De la misma forma lo que se tarda en producir se determina tiempo de
entrega (lead time, LT) de produccion. Sin embargo, si por ejemplo se tiene stock
disponible de materia prima, se reduce el tiempo logistico total. El stock, en conjunto
con la produccion de defectos y la sobreproduccion, son los peores despilfarros que

se tiene como objetivo eliminar.

Paz (2016), en su tesis de grado, citd a Heizer (2007) donde definié lo
siguiente, En aquellas entidades u organizaciones en donde existen las actividades
de produccion de bienes y servicios, se hace referencia a la produccion, puesto que
la produccion es justamente la creacion de bienes y servicios. Las actividades de
produccion en ciertas organizaciones del rubro industrial, son obvias, puesto que

se logra obtener datos acerca de la produccion de un bien tangible.

En las empresas que no originan un bien fisico, la produccién resulta ser

menos obvia. Por otro lado, se conoce la tenencia de la direccién de operaciones,
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cuya serie de actividades crean valor en forma de bienes y servicios tras hacer la
transformacion de recursos en productos. Si la transformacion es efectiva se espera
una mayor productividad, siendo la ultima una fraccién entre la produccién (tanto
de bienes como de servicios) y los factores productivos. Siendo esta una forma de
ver la productividad de una manera distinta a la medida de produccién, mucho
menos acerca de la cantidad fabricada, sino como una medida de la forma correcta
en gue se ha hecho uso de los recursos con el fin de consumar resultados

especificos.

Dimensiones de la Produccién

Segun Cuatrecasas (2015), las dimensiones del proceso de produccién se dividen

en: disefio, planificacién, productividad, calidad, tiempo.

Dimensién Disefio

Segun Cuatrecasas (2015), menciona que, aquellos disefios de las lineas de
produccién que se basan en la implantacion orientada al producto, que se realizan
a través de la produccién ajustada, reciben el nombre de disefio de célula flexible,

y en el caso de fabricacion, célula de fabricacion. (p. 157).

Hablar de disefio, también implica, tener en cuenta, las formas de trabajo,

produccion, disefio de planta y del producto.

Dimensiéon Planificacion

Segun Cuatrecasas (2015), identifica los objetivos, el equipo de trabajo (operarios),
fija los medios, materiales y métodos de trabajo, con los cuales se llevara a cabo el

proceso productivo. (p. 318).

Es importante tener identificados las actividades, y los tiempos de duracion
de cada una de ellas, asi mismo planificar la capacidad del sistema productivo,

ejecutar un plan maestro de la produccion, y la planificacion sobre las ventas.
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Dimensién: Productividad

Segun Cuatrecasas (2015), hablar de productividad, se refiere al volumen de
produccion, que se obtiene tras una combinacion de factores productivos, los
cuales con frecuencia se encuentran referidos a la unidad de tiempo, por lo tanto,
mientras la cantidad de produccion obtenida en la misma cantidad de factores o

menos, la productividad sera mayor. (p. 658).

Segun Carro y Gonzales (2012), afirmaron que, hablar de productividad
involucra mejorar el proceso productivo. Mejorarlo hace referencia a una
comparacion propicia entre la cantidad de bienes y servicios producidos y la
cantidad utilizada de recursos. Motivo por el cual, la productividad es un indice que
buscar relacionar lo producido por medio de un sistema (salidas o producto) y los
recursos usados para generarlo (entradas o insumos). (p. 1).

Nivel de Productividad

Segun Burga (2008), define productividad en términos generales como la relacion
existente entre los productos y los insumos, el cual refleja la eficiencia respecto al

uso de recursos para la produccion final de los bienes.

Para Montero, Diaz, Guevara, Herbet y Barrera (2013), es importante medir
el desempefio de las plantas, para mejorar la confiabilidad, calidad y productividad
de toda la cadena productiva, a través del uso de herramientas solidas que permitan
la correcta toma de decisiones, asi como diversos indicadores, cuyo control sea el

objetivo de cumplimiento para la organizacion. (p. 11).

Lo cual de manera basica se podria definir en la siguiente formula:

Foérmula:

PRODUCCION
HORAS TRABAJADAS

PRODUCTIVIDAD=

Figura 9. Indicador de productividad



48

Montero, J., Diaz, C. Guevara, F., Herbet, A., Barrera, J. (2013) Modelo para
medicion de eficiencia real de produccién y administracion integrada de informacion
en planta de beneficio. Boletin Técnico N° 33. Bogota, Colombia: Javegraf. ISBN:
978-958-8360-43-0.

Donde:
Produccion: Hace referencia a la cantidad total de productos elaborados en

un periodo de tiempo establecido.

Horas trabajadas: Hace referencia a la cantidad total de tiempo utilizado

desde el inicio hasta el fin de la elaboracion del producto expresado en horas.

Segun Carro, Gonzales (2012), es importante mencionar que existen
distintas alternativas para expresar la productividad, entre ellas tenemos las
siguientes (p. 2-3):

Indicador: Productividad Parcial

Es aquella que busca relacionar el total de lo producido por un sistema (salida) y

los recursos usados (insumo o entrada).

Formula:

SALIDA TOTAL

P. PARCIAL = R A ENTRADA

Figura 10. Indicador parcial de productividad

Carro, R., Gonzéles, D. (2012). Administracion de las operaciones: El sistema de
produccion y operaciones. Mar de Plata, Argentina: Universidad Nacional de Mar
de Plata.
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Indicador: Productividad Total
Es aquella que involucra el total de los recursos (entradas) que han sido usados
por el sistema, en otras palabras, el cociente entre la salida y el agregado del

conjunto de entradas.

Formula:

BIENES Y SERVICIOS PRODUCIDOS
MANO DE OBRA + CAPITAL + MATERIAS PRIMAS + OTROS

P. TOTAL =

Figura 11. Indicador de productividad total.

Carro, R., Gonzéles, D. (2012). Administracion de las operaciones: El sistema de
produccion y operaciones. Mar de Plata, Argentina: Universidad Nacional de Mar
de Plata.

Indicador: Rendimiento

Segun Montero, Diaz, Guevara, Herbet y Barrera (2013), mencionaron que, el
rendimiento es el fiel reflejo de la produccion de cada maquina, en comparacion
con lo que en teoria podria haber producido, en otros términos, la produccién que
corresponderia obtener si la maquina funcionaria en su maxima velocidad en un

periodo de tiempo.

Tener un rendimiento menor al 100%, es un indicador que se tienen perdidas

en velocidad, por paradas o cuellos de botella. (p. 31).

Formula

RENDIMIENTO NOMINAL

% RENDIMIENTO= X100
% RENDIMIENTO REAL

Figura 12. Indicador de rendimiento.
Montero, J., Diaz, C. Guevara, F., Herbet, A., Barrera, J. (2013) Modelo para

medicion de eficiencia real de produccion y administracion integrada de informacion
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en planta de beneficio. Boletin Técnico N° 33. Bogota, Colombia: Javegraf. ISBN:
978-958-8360-43-0.

Donde:
Rendimiento Nominal: Hace referencia al rendimiento actual de
determinado equipo, el cual puede presentar demora por fallas, paradas o cuellos

de botella.

Rendimiento Real: Hace referencia al rendimiento en teoria que deberia

tener la maquinaria si estuviera 100 % operativa.

Indicador: Cumplimiento

Segun, Estupifian (2005), los indicadores del sector alimentario, se establecen con
el animo de conocer el funcionamiento de las empresas y aumentar la calidad de

producto que llega al consumidor. (p. 14).

Hablar de cumplimiento, hace referencia a la terminacion de una tarea, y su

mayor alcance para lograr cumplir con los objetivos trazados en dicha tarea.

Formula

%CUMPLIMIENTO = UNIDADES TOTALES PRODUCIDAS % 100
° ~ UNIDADES TOTALES PROGRAMADAS

Figura 13. Indicador de cumplimiento de la produccién programada

Estupifian, A. (2005). Disefio de indicadores de produccion en la industria de
alimentos de Barranquilla y Cartagena. Universidad del Norte, Barranquilla,

Colombia.
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Doénde:
Unidades totales producidas: Hace referencia a la cantidad total de

unidades elaboradas en el proceso de produccion.

Unidades totales programadas: Hace referencia a la cantidad total

proyectada que se debi6 producir.

Indicador: Efectividad

Hablar de efectividad, hace referencia a un punto clave para medir la satisfaccion

del cliente.

Segun Rodriguez y Gomez (1991), mencionan que: en este modelo de
indicador se parte de un mayor nimero de especificaciones preestablecidas, en
acorde con la capacidad del sistema o unidad, tanto en produccion (cantidad),
calidad y oportunidad de entrega (p. 56).

Férmula

CANTIDAD DE PRODUCCION REAL
% EFECTIVIDAD= - X100
CANTIDAD QUE DEBIO PRODUCIR

Figura 14. Indicador de efectividad.
Rodriguez, J., GOmez, L. (1991). Indicadores de Calidad y Productividad en le

empresa. Caracas: CAF. ISBN: 980-6088-12-3

Dénde:

Cantidad de produccion real: Hace referencia a la cantidad producida en

un determinado tiempo.

Cantidad que se debio producir: Hace referencia a la cantidad en teoria

gue se debid haber producido en un determinado tiempo.
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Dimensién: Calidad

Segun Carro y Gonzales (2012), afirmaron que, se define calidad como el total de
rasgos y caracteristicas que posee un producto o servicio, en busca de la

satisfaccion de las necesidades implicitas. (p. 1)

En este tipo de indicador se evaluara la cantidad de productos o servicios
fuera de especificaciones, en otras palabras, los productos que no cumplen ciertas
especificaciones o no estan conformes con las caracteristicas o atributos acordados

con el cliente.

En esta dimension, tenemos tres tipos de indicadores: Porcentaje de Calidad

de Proceso, Porcentaje de devoluciones y porcentaje de rechazos.

Indicador: Calidad del Proceso

El indicador de calidad expresa la conformidad de aquellos productos elaborados
de manera correcta, comparado con el total de productos que se han elaborado.
Una sefial de calidad inferior de 100% manifiesta que existen mermas
correspondientes a la calidad de proceso: desechos (scrap) y re trabajos, asi como

mermas en el arranque de los equipos

Formula

CANTIDAD DE UNIDADES CONFORME

% CALIDAD DEL PROCESO= X100
% CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCIDAS

Figura 15. Indicador de calidad del proceso.

Montero, J., Diaz, C. Guevara, F., Herbet, A., Barrera, J. (2013) Modelo para
medicion de eficiencia real de produccion y administracion integrada de informacion
en planta de beneficio. Boletin Técnico N° 33. Bogota, Colombia: Javegraf. ISBN:
978-958-8360-43-0.
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Dénde:

Cantidad de unidades conformes: Hace referencia al total de productos
gue fueron realizados de forma correcta, cumpliendo con los estandares de calidad,

tiempo y ejecucion.

Cantidad de unidades producidas: Hace referencia al total de productos

que fueron producidas, sin tener en cuenta la calidad o tiempo.
Indicador: Merma de Producto
Segun Lopez, Contreras y Martinez (2018) indican que la merma de producto, es
la reduccién o pérdida de cierta cantidad de determinado producto, lo cual conlleva
a una perdida monetaria. (p. 81).

Asi mismo mencionan que existen empresas, que poseen producciones
sobrantes, lo cual no logran vender, y al transcurrir el tiempo, se convierte en un

producto vencido, el cual debe ser desechado.

Formula:

CANTIDAD DE MERMA DE PRODUCTOS
CANTIDAD TOTAL DE PRODUCTOS

Figura 16. Indicador de merma de producto.

% MERMA =

Fernandez, D. (2017) Pre elaboracién y conservacion de carnes, aves y caza. ISBN:
978-84-681-8517-0.

Indicador: Devoluciones

Evalla la proporcion del producto fuera de las especificaciones, las cuales llegan

al cliente y son devuelto, para su reposicion.
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Férmula

% DEVOLUCIONES= CANTIDAD DE UNIDADES DEVUELTOS X 100
° ~ CANTIDAD DE UNIDADES DESPACHADOS

Figura 17. Indicador de devoluciones.
Montero, J., Diaz, C. Guevara, F., Herbet, A., Barrera, J. (2013) Modelo para

medicion de eficiencia real de produccién y administracion integrada de informacion
en planta de beneficio. Boletin Técnico N° 33. Bogota, Colombia: Javegraf. ISBN:
978-958-8360-43-0.
Donde:

Cantidad de productos devueltos: Hace referencia al total de productos
que fueron retornados por el cliente hacia la organizacion, porque estan fuera de

las especificaciones.

Cantidad de productos despachados: Hace referencia al total de

productos que le fueron enviados y entregados al cliente.

Indicador: Rechazos

EvalGa la proporcién de los productos que son devueltos desde antes de su

despacho al cliente, detectados por el control de calidad.

Formula

CANTIDAD DE UNIDADES FUERA DE ESPECIFICACIONES

% RECHAZOS= X100
% CANTIDAD DE UNIDADES INSPECCIONADOS

Figura 18. Indicador de rechazo.
Montero, J., Diaz, C. Guevara, F., Herbet, A., Barrera, J. (2013) Modelo para

medicion de eficiencia real de produccion y administracion integrada de informacion
en planta de beneficio. Boletin Técnico N° 33. Bogota, Colombia: Javegraf. ISBN:
978-958-8360-43-0.
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Donde:
Cantidad de productos fuera de especificaciones: Hace referencia al total
de productos que no cumplen con los requisitos minimos, los cuales el sistema de

control de calidad los retuvo antes de su despacho.

Cantidad de productos inspeccionados: Hace referencia al total de

productos que pasaron por el control de calidad, es decir, fueron inspeccionados.
Dimension: Tiempo

Cruelles (2012), menciona que, por tiempo de produccion, se refiere a la cantidad
de tiempo que se necesita para la realizacion de un numero definido de piezas, en
su tiempo estandar. (p. 25).

Indicador: Tiempo produccion

El presente indicador, determina el tiempo de ejecucion de la produccion,
determinado por el tiempo estandar del producto, que hace referencia al tiempo que

deberia ocupar la transformacion del producto en sus diferentes procesos.

Formula

TIEMPO DE PRODUCCION = X (TIEMPO ESTANDAR X N° DE PRODUCTOS)

Figura 19. Indicador de tiempo de produccion.

Cruelles (2012). Productividad e incentivos: Como hacer que los tiempos de
fabricacion se cumplan. Barcelona, Espafia: Ed. MACROMBO. ISBN: 978-84-267-
2036-8.
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Dénde:

Tiempo estandar: Para Cruelles (2012), es el tiempo que se debe emplear

para llevar a cabo una operacion.

De la misma forma, advierte que el tiempo estandar incluye también los

tiempos de descanso o de recuperacion empleada por un trabajador.

NUumero de productos: Es la cantidad de productos que se elaboraron en
determinado tiempo.

Indicador: Lead Time

Segun, Anaya (2007), lead time es un término empleado en logistica, para designar
el tiempo que transcurre desde que se necesita hacer algo hasta que se ejecuta
completamente la operacion. Por ejemplo: Lead time de fabricacion, lead time de

transporte, lead time de produccion etc. (p. 226).

En términos de fabricacion es el tiempo que se tarda en realizar la
produccion, es decir, el tiempo que transcurre desde que se inicia hasta que se
termina la produccion, teniendo en cuenta el tiempo ocupado en la planificacion o

programacion de la produccion.

LEAD TIME = X (TIEMPOS DEL PROCESO DE PRODUCCION)

Figura 20. Lead time de produccion.
Anaya, J. (2007). Logistica integral: la gestion operativa de la empresa. Editorial:
ESIC. ISBN: 8473564898, 9788473564892.

Donde:
Tiempos del proceso de produccion: Hace referencia a los tiempos que
se demora cada proceso productivo, desde la programacion de la produccion,

incluyendo la transformacién del producto, hasta el acabado para su distribucion.
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1.4. Formulacién del problema

1.4.1. Problema General

¢En qué medida la aplicacion de la Gestion por Procesos de Negocio (BPM),

tiene efectos significativos en el proceso de produccion en D’ Meylin SAC?

1.4.2. Problemas especificos

¢En qué medida la aplicacion de la Gestion por Procesos de Negocio (BPM),
tiene efectos significativos sobre la productividad en el proceso de produccion
en D’ Meylin SAC?

¢En qué medida la aplicacion de la Gestion por Procesos de Negocio (BPM),
tiene efectos significativos sobre el cumplimiento en el proceso de produccién
en D’ Meylin SAC?

¢En qué medida la aplicaciéon de la Gestion por Procesos de Negocio (BPM),
tiene efectos significativos sobre la calidad en el proceso de produccién en D’
Meylin SAC?

¢En qué medida la aplicacion de la Gestion por Procesos de Negocio (BPM),
tiene efectos significativos sobre el lead time en el proceso de produccion en D’
Meylin SAC?
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1.5. Justificacion del estudio

Justificacion Tebdrica

Se justifica por su valor teérico debido a que esta investigacién contribuye en
generar nuevos conocimientos acerca del proceso de produccién, brinda apoyo en
la resolucion de problemas, asi mismo fortalece la regulacién de cada proceso en

la industria de panificacion.

En el Peru existe el caso de éxito de SENASA, el cual aplicé el modelo BPM
para controlar el flujo automatico de los procesos de tipo estandar de la nueva
plataforma BPM de gestion de TUPASs, para los permisos, registros y autorizaciones
solicitadas para la importacion y exportacion de insumos y productos agricolas, con

la cual obtuvo beneficios tales como:

(a) Flujo de trabajo de forma estandarizada, que logre abarcar todos los
nuevos tramites; (b) Minimo uso del papel, debido a la documentacion en
formato digital; (c) Reduccién de tiempo y disponibilidad de manera

inmediata, de los documentos tramitados.

Justificacion Social

Se justifica de caracter social, ya que el uso del modelo BPM sera de utilidad para
optimizar los tiempos de cada proceso para un mejor proceso de produccion, lo cual
generard la satisfaccion de los clientes, debido a que los pedidos seran atendidos

en el tiempo oportuno.

En el Peru existe el caso de éxito de OSINERGMIN, el cual aplico el modelo
BPM para la Automatizacion del Proceso de Supervision de Alumbrado Publico,

con la cual obtuvo beneficios tales como:
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(a) Disposicidbn de manera inmediata, respecto a la informacion de los
participantes; (b) Trazabilidad global del proceso de inicio a fin; (c)

Reduccién de documentos fisicos.

Justificacién Tecnoldgica

El presente proyecto posee una justificacion de caracter tecnolégico, puesto que es
sustancial que la organizaciéon logre la relacion de manera integral con nuevas
tecnologias, razén por la cual la casa de tortas de Meylin SAC, al aplicar el modelo
BPM para la gestién de su proceso de produccién, generard un alto manejo de la
informacion sobre sus procesos, ya que los resultados esperados por la

organizacién, se dieron gracias al proceso de la informacion.

En Esparia existe el caso de éxito de ODF ENERGIA, el cual aplico el modelo
BPM para la ODF Energia utilizando la solucién IBM Business Process Manager en
Cloud, la cual trabajo con IBM para crear una capa de integracion en la nube para
consolidar y automatizar todos sus procesos de negocios. Obteniendo los

siguientes beneficios:

(a) Servicio al cliente mejorado; (b) Incremento en el contrato y velocidad del

proceso; (c) Incremento en la capacidad de respuesta.
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Hipotesis

1.6.1. Hipotesis Especificas

La aplicacion de la Gestion por Procesos de Negocio (BPM), tiene efectos

significativos en el proceso de produccion en D’ Meylin SAC.

1.6.2. Hipotesis Especificas

La aplicacion de la Gestion por Procesos de Negocio (BPM), tiene efectos
significativos sobre la productividad en el proceso de produccion en D’ Meylin
SAC.

La aplicacion de la Gestion por Procesos de Negocio (BPM), tiene efectos
significativos sobre el cumplimiento en el proceso de produccién en D’ Meylin
SAC.

La aplicacion de la Gestion por Procesos de Negocio (BPM), tiene efectos

significativos sobre la calidad en el proceso de produccién en D’ Meylin SAC.

La aplicacion de la Gestion por Procesos de Negocio (BPM), tiene efectos

significativos sobre el lead time en el proceso de produccién en D’ Meylin SAC.



1.7.

61

Objetivos

1.7.1. Objetivo General

Determinar en qué medida la aplicacién de la Gestidon por Procesos de Negocio
(BPM), tiene efectos significativos sobre el proceso de produccion en D’ Meylin
SAC.

1.7.2. Objetivos Especificos

Determinar en qué medida la aplicacion de la Gestion por Procesos de Negocio
(BPM), tiene efectos significativos sobre la productividad en el proceso de

produccion en D’ Meylin SAC.

Determinar en qué medida la aplicacion de la Gestion por Procesos de Negocio
(BPM), tiene efectos significativos sobre el cumplimiento en el proceso de

produccion en D’ Meylin SAC.

Determinar en qué medida la aplicacién de la Gestidn por Procesos de Negocio
(BPM), tiene efectos significativos sobre la calidad en el proceso de produccion
en D’ Meylin SAC.

Determinar en qué medida la aplicacién de la Gestidn por Procesos de Negocio
(BPM), tiene efectos significativos sobre el lead time en el proceso de

produccion en D’ Meylin SAC.



II. Método
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2.1. Disefio de Investigacion

Hernandez, Fernandez y Baptista (2010) mencionan que, cuando se tiene el
planteamiento del problema, alcance de la investigacion y la formulacién de las
hipotesis, el investigador visualiza de forma practica y concisa como responder a
las preguntas de la investigacion y cubrir los objetivos planteados, se debe
desarrollar un disefo, el cual hace referencia al plan estrategia que se realiza para

obtener informacion necesaria. (p. 120).

Nivel de investigacion

Experimental

Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), mencionan que, un experimento, tiene al
menos dos significados, uno en término general y otro particular. El primero de
ellos, hace referencia a “elegir o realizar una accion”, de ésta manera se
“‘experimenta”, basicamente se requiere manipular de forma intencional una accion
para realizar el andlisis de sus posibles resultados. Por otro lado, de forma
particular, se refiere a un estudio en donde se manipula de forma intencional una o
mas variables independientes, para analizar el efecto que posee sobre una o mas

variables dependientes. (p. 121).

Tipo de Investigacion

Aplicada

Segun Landeau (2007), el estudio aplicado es utilizado cuando el investigador
intenta aplicar el conocimiento para la resolucién de problemas, los cuales al ser
resueltos seran de gran beneficio para las comunidades o individuos mediante la

practica particular de cierta técnica. (p. 55).

Se desarroll6 una investigacion aplicada en el presente proyecto de

investigacién, ya que al final del desarrollo se implementara el modelo BPM, que
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daré solucion frente a la problematica existente en el proceso de produccion, en la
casa de tortas de Meylin SAC.

Disefo de estudio

Pre Experimental

En este tipo de disefio, la particularidad es que se utiliza un solo grupo, el cual es

analizado en un escenario actual (antes) y uno posterior (después).

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), mencionaron que, este tipo
de disefio, consiste en generar un estimulo o tratamiento a un grupo y
posteriormente aplicar una medicién de una o mas variables para observar el nivel

del grupo en estas. (p. 136).

Figura 18. Nivel experimental.

Adaptado de Hernandez, R., Fernandez, C., y Baptista, P. (2010). Metodologia de
investigacion. ISBN 978-607-15-0291-9.

En donde:

G: Grupo experimental

En el desarrollo de la presente investigacion, el grupo experimental son las ordenes

de produccion generadas por la casa de tortas D’ Meylin SAC.
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X: Experimento

En el desarrollo de la presente investigacion, el experimento es la aplicacion de la
gestion por procesos de negocio BPM en el proceso de produccion en la casa de
tortas D’ Meylin SAC.

O: Post-Test

Los resultados obtenidos tras la aplicacion de la gestion por procesos de negocio

BPM en el proceso de produccién en la casa de tortas D’ Meylin SAC.

2.2. Variables, Operacionalizacién

Definicion conceptual

Variable Independiente: Gestion por procesos de negocio (BPM).

Segun Hitpass (2013), A inicios de los afios 90’s es que nace lo que conocemos
como BPM, a partir del pensamiento de unir las distintas normas de gestion de
caracter corporativo con la ejecucion de los procesos. En una publicacion de Smith
and Fingar, en el afio 2002, con el titulo BPM Third Wave [SmithFinger02], surge
por vez primera el acronimo de BPM, es en ese momento cuando profesionales de

Tl capturan la importancia y el interés por BPM. (p. 17).

Variable dependiente: Proceso de produccién

Segun Cuatrecasas (2015), mencion6 que hablar de produccion hace referencia a,
una actividad de tipo econdmica de la organizaciéon, que tiene como objetivo
obtener uno 0 mas productos o servicios (segun el rubro, tipo de la organizacion y
su produccion), teniendo como fin el satisfacer las exigencias de los consumidores,
en otras palabras, por quienes muestren interés en la adquisicion de dicho bien o

servicio. (p. 31).
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Definicién operacional

Variable Independiente: Gestion por procesos de negocio (BPM).

La gestion por procesos de negocio busca mostrar las distintas caracteristicas que
tiene un proceso, tales como, qué se realiza (conocer a las personas a cargo del
proceso), para quien se realiza (conocer a los destinatarios finales del proceso) y
la forma en la que debe aplicarse los resultados del proceso (para adaptarse a lo

solicitado por los destinatarios).

Variable dependiente: Proceso de produccién

El proceso de produccion, es aquel proceso en donde los insumos (materia prima),
para por un proceso de transformacion (elaboracion), para dar como resultado final
un producto terminado (para el consumidor). Durante dicho proceso, intervienen
distintos factores, tales como: el tiempo, sub procesos, recurso humano, recurso

tecnoldgico, etc.



Tabla 1

Operacionalizacion de la variable: proceso de produccion

67

Dimensiones Indicador Instrumento  Unidad de Formula
Medida
Productividad Ficha de PRODUCCION
Registro Unidades / Hora HORAS TRABAJADAS

Productividad

Ficha de UNIDADES TOTALES PRODUCIDAS % 100
Cumplimiento Registro Porcentaje UNIDADES TOTALES PROGRAMADAS
‘ Calidad del Ficha de CANTIDAD DE UNIDADES CONFORME X 100
Calidad . . CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCIDAS
Proceso Registro Porcentaje
_ ) Ficha de X (TIEMPOS DEL PROCESO DE PRODUCCION)
Tiempo Lead Time _
Registro Horas

Nota: Elaboracion Propia
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2.3. Poblacion y muestra

Poblacion

Herndndez, Ferndndez y Baptista (2010), mencionan que, posteriormente a la
definicion de la unidad de andlisis, se delimita la poblacion que sera estudiada y sobre
la cual se obtendran los resultados. Asi mismo, citan a Selltiz et al (1980), indicando
que, una poblacion es el conjunto de todos los casos que coinciden con una serie de

especificaciones (caracteristicas). (p. 174).

Para los indicadores, la poblacion estara conformada por 90 érdenes de

produccion, tomadas en un periodo mensual, en la casa de tortas D’ Meylin SAC.

Tabla 2

Poblacién del estudio (ordenes de produccion)

Descripcion Cantidad Tiempo Producto Tienda
Antes Ordenes de 90 1 mes Tortas, Tiendas
produccién de (junio) alfajores, 1,2y3

empanadas
Después  Ordenes de 90 1 mes Tortas, Tiendas
produccién (julio) alfajores, 1,2y3

empanadas

Nota: Elaboracion Propia

Muestra

Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), indicaron que, la muestra es un subgrupo
de la poblacion. También se puede llamar un subconjunto de elementos que

pertenecen a la poblacion. (p. 175).

La muestra es fragmento esencial ya que con ella se puede establecer la
problematica, siendo capaz de crear los datos que permiten identificar las fallas dentro

del proceso.
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Formula:

3 Zp(1 — p)N
"TEN-D+zpI-p)

Figura 21. Calculo de la muestra

Aguilar, S. (2005). Férmulas para el célculo de la muestra en investigacion de la salud.
Tabasco: México. ISSN: 1405-2091.

Dénde:

N = Representa el total de la poblacion

Z = Representa el nivel de confianza al 95% (1.95) elegido para la investigacion
N= 90 Tamario de la poblacion

p = Refiere la proporcidn esperada (en este caso 5% = 0.05)

g=1-p (en este caso 1-0.05 = 0.95)

e= Error de muestreo (en este caso se desea un 5%).

Reemplazando:

(1.95)2 0.05 (1-0.05) 90
0.052 (90-1)+ (1.95) 0.05 (1-0.05)

Tras aplicar la formula indicada, da como resultado una muestra de 80 6rdenes de

produccion.
N = 74 Ordenes
Muestreo
Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), mencionan que la seleccion de la muestra
se categoriza en dos grandes ramas: probabilisticas y no probabilisticas. En la

primera, todos los elementos de la poblacion poseen la misma posibilidad de ser

elegidos; mientras que las no probabilisticas, la eleccion no depende de la
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probabilidad, sino de causas relacionadas con las especificaciones de la investigacion
o del investigador. (p. 176).

Por ser la muestra cercana a la poblacion, entonces se ve como mejor

alternativa, tomar toda la poblacion completa de 90 6rdenes de produccion.

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

Técnicas de recoleccién de datos

Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), mencionan que, una vez que se
selecciona el disefio y la muestra para la investigacion, la siguiente etapa es recolectar
los datos para el andlisis del mismo. Recolectar los datos, es un plan detallado de
procesos que busca reunir datos con un fin especifico. (p. 198).

Las técnicas utilizadas en el desarrollo de la presente investigacion son la
observacion y el fichaje a través de una ficha de observacion o también llamada ficha

de registro.

Observacion

Segun Naupas, Novoa y Villa (2014), mencionan que la observacion es el proceso de
conocimiento de la realidad factual, a través del contacto directo del sujeto
cognoscente y el objeto o fendmeno por conocer, por medio de los sentidos,

principalmente la vista, el oido, el tacto y el olfato. (p. 201).

Fichaje

El fichaje hace referencia a una técnica de trabajo para dar facilidad al trabajo de
sintesis y la organizacion de las ideas. La ficha es una herramienta particular de
ilustracion y aprendizaje, como consecuencia de un proceso de elaboracion mental,
la fijacidén escrita de una idea, de un juicio o de un contexto mediante el uso de algunas

figuras metodoldgicas, tales como el resumen, la sintesis, el esquema, etc.
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Instrumentos

El instrumento utilizado en la presente investigacion es la ficha de registro, a traves
de las cuales se recogera la informacion necesaria tales como: numero de orden de
produccion, tipo de producto, cantidad de productos, horas de elaboracion, entre otros,
para llevar a cabo el desarrollo de la investigacion

Ficha de Registro

Refiere a los instrumentos de la investigacion documental que permiten realizar el
registro de los datos con mayor grado de significancia de las fuentes que han sido

consultadas.

Ademas, consiste en recopilar informacion acerca de ciertas variables en forma

sistematica y continua o periodica.

Por consecuente, las fichas de registro son aquellos instrumentos usados en el
periodo de la investigacion la cual debe contener registro de los datos con mayor

importancia de las fuentes en consulta.

Validez de instrumentos de recoleccion de datos

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), la validez, hace referencia al grado
en que un instrumento mide y refleja dominio de contenido de la variable que busca

medir. (p. 201).

La validez del instrumento de recoleccién de datos se realizé a través de la

evaluacion de 4 expertos de investigacion del area.
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Tabla 3

Resultados de la validacion de expertos

Grado
N° Expertos o Universidad Pertinencia Relevancia Claridad
Académico

Galvez Tapia _
1 ) Magister ) ) )

Orleans Moisés ucv Si Si Si
) Lezama Gonzales

Pedro Doctor ucv Si Si Si
3 Marin Verastegui

Wilson Magister ucv Si Si Si
4 Saenz Apari

Abraham Magister ucv Si Si Si

Nota: Elaboracion Propia

2.5. Método de analisis de datos

Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), indican que, los datos transferidos a una
matriz y limpiado de errores, se procederan a analizar por el investigador. Actualmente

el andlisis cuantitativo de datos, se lleva a cabo a través de un computador. (p. 278).

El andlisis de datos para Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), es
seleccionar un programa de analisis, posterior a ello se ejecuta el programa, para

luego pasar a la exploracién de datos. (p. 279).

Para el desarrollo de la investigacion se utilizé el programa SPSS (Statistical
Package for the Social Sciences o Paquete Estadistico para las Ciencias Sociales),
siendo éste uno de los mas difundidos.

Prueba de Normalidad

Romero (2016), menciona que, las pruebas de bondad, son utilizadas para contrastar

si los datos pertenecen a determinada distribucion. Estas pruebas permiten conocer
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el tipo de distribucidon que siguen nuestros datos y las pruebas (paramétricas o0 no

paramétricas) que se llevaran a cabo en el contraste estadistico. (p. 1).

Segun Romero (2016), La prueba de Komogorov-Smirnov, conocida como

prueba K-S, es empleado cuando el tamafio de la muestra es mayor a 50. (p. 1).

Asi mismo, Romero (2016), menciona que la prueba de Shapiro-Wilks, es

utilizada cuando el tamafo de la muestra es inferior a 50. (p. 112).

Ademas, es importante saber que de acuerdo a los resultados obtenidos del
software estadistico SPSS, se conocera la distribucidbn que se adopta, bajo las

siguientes condiciones:

Si:
Sig. < 0.05 adopta una distribucion normal

Sig. >= 0.05 adopta una distribucién normal

2.6. Aspectos Eticos

Segun Camps, Guariglia, Salmerdn (1992), menciond que: “En base al estudio de lo
integro, la ética es, una filosofia practica cuya labor no es necesariamente solucionar

conflictos, sin embargo, si los plantea” (p. 27).

Ademas, se afirma lo siguiente respecto al presente proyecto de investigacion:

(@) Confidencialidad de la informacién otorgada por la organizacion; (b)
Consentimiento de presentar informacion clasificada y otorgada por la
organizacién; (c) La informacion desarrollada en el presente proyecto de
investigacién, es veridica, ademas de ello se cita a los autores, de quienes se

obtuvo informacion para la puesta en marcha del presente proyecto.



1. Resultados
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3.1. Anédlisis de Datos

Durante el desarrollo de la investigacion se empled la disciplina de gestion por
procesos de negocios (BPM), que nos permitié evaluar 4 indicadores del proceso de
produccién tales como, Productividad, Cumplimiento, Calidad del Proceso y Lead
Time de produccién.

Andlisis descriptivo

En la tabla 4, se presenta la estadistica descriptiva de los indicadores del proceso de
produccion, podemos apreciar que los resultados que corresponden al indicador de
productividad, el numero promedio de tortas por hora antes de aplicar el modelo BPM
fue de 4 unidades por hora, mientras que después de aplicar el modelo BPM el nUmero
promedio de tortas se increment6 a 6 unidades por hora, de la misma forma en la
produccion de alfajores antes fue de 50,61 unidades por hora mientras que después
se elevd a 63,72 unidades por hora, asi mismo en la producciéon de empanadas se

verificé un aumento de 53,02 unidades por hora a 65,37 unidades por hora.

Respecto al segundo indicador del porcentaje de cumplimiento de unidades
programadas, se puede apreciar que el porcentaje de promedio en tortas fue de
81,95% mientras que después de la aplicacion del modelo BPM se elevo a 92,66%,
de la misma manera, en los alfajores se noté un incremento de 84,44% a 93,75%, a
su vez el producto de empanadas también incrementd su porcentaje de cumplimiento
de 85,85% a 94,74.

En el tercer indicador, se observa el porcentaje de la calidad del proceso de
produccion, en el cual se obtuvo como resultado que la calidad del proceso de tortas
antes fue de 83,83% y posteriormente se incrementd a 92,47% lo mismo observamos
en los alfajores que tuvo un aumento de 87,23% hasta 92,72%, asi mismo en las

empanadas se muestra un incremento de 87,52% a 94,83%.

En el cuarto indicador, se observa el lead time del proceso de produccién, a
través del cual se demuestra que el lead time de produccién de las tortas fue de 12

horas, mientras que después de la aplicacion de BPM disminuyo a 10 horas, respecto
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al producto alfajores el lead time abarcaba 8 horas que se redujeron a 7 horas, asi
mismo en el producto empanadas le lead time se vio disminuido de 8 a 7 horas.

Tabla 4

Estadistica descriptiva de los indicadores del proceso de produccion

Grupo de informacién

Antes de la aplicacion de BPM Después de la aplicaciéon de BPM

Media Mediana Desviacion Media Mediana Desviacién

tipica tipica
Productividad de tortas 3,90 3,75 43 5,74 5,50 57
Productividad de alfajores 50,61 50,00 4,32 63,72 64,29 3,02
Productividad de empanadas 53,02 56,25 5,67 65,37 64,29 4,96
Porcentaje de cumplimiento de 81,95 81,82 4,04 92,66 93,22 2,22
tortas
Porcentaje de cumplimiento de 84,44 85,11 3,22 93,08 93,75 2,69
alfajores
Porcentaje de cumplimiento de 85,85 86,54 2,66 94,16 94,74 2,28
empanadas
Porcentaje de la calidad del 83,83 84,44 6,10 92,47 92,73 3,10
proceso de tortas
Porcentaje de la calidad del 87,23 88,00 2,34 92,72 93,78 2,43
proceso de alfajores
Porcentaje de la calidad del 87,52 89,33 2,69 94,83 94,89 1,69
proceso de empanadas
Lead time de la produccion de 12 12 2 10 10 1
tortas
Lead time de la produccion de 8 8 1 7 7 1
alfajores
Lead time de la produccion de 8 8 1 7 7 1
empanadas

Nota: Elaboracion propia



Anadlisis inferencial

Prueba de normalidad
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Hipotesis nula: Los indicadores del proceso de produccion siguen una distribucion

normal.

Hipotesis alterna: Los indicadores del proceso de produccién no siguen una

distribuciéon normal.

En la tabla 5, se presenta los resultados de la prueba de normalidad del

estadistico no paramétrico Kolmogorov-Smirnov, donde podemos apreciar que la

probabilidad es menor al nivel de significancia (p — valor < 0,05), por lo que se rechaza

la hip6tesis nula, con un nivel de significancia de 5%, se concluye que los indicadores

del proceso de produccién no siguen una distribucion normal. Por ello se decidio

realizar el analisis inferencial con la estadistica no paramétrica U - Mann Whitney.

Tabla 5

Prueba de normalidad de los indicadores del proceso de produccion

Grupo de informacioén

Kolmogorov-Smirnov?

Estadistico gl Sig.
Productividad de tortas Antes de la aplicacién de BPM ,208 90 ,000
Después de la aplicaciéon de ,243 90 ,000
BPM
Productividad de alfajores Antes de la aplicacién de BPM 222 90 ,000
Después de la aplicaciéon de ,130 90 ,001
BPM
Productividad de empanadas Antes de la aplicacién de BPM 227 90 ,000
Después de la aplicacién de ,253 90 ,000
BPM
Porcentaje de cumplimiento de tortas Antes de la aplicacion de BPM ,157 90 ,000
Después de la aplicacién de ,266 90 ,000
BPM
Porcentaje de cumplimiento de Antes de la aplicacion de BPM ,249 90 ,000
alfajores Después de la aplicacién de ,199 90 ,000
BPM
Antes de la aplicacion de BPM ,139 90 ,000
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Porcentaje de cumplimiento de Después de la aplicacion de ,200 90 ,000

empanadas BPM

Porcentaje de la calidad del proceso de Antes de la aplicacion de BPM ,206 90 ,000

tortas Después de la aplicacion de ,200 90 ,000
BPM

Porcentaje de la calidad del proceso de Antes de la aplicacion de BPM ,295 90 ,000

alfajores Después de la aplicacion de ,235 90 ,000
BPM

Porcentaje de la calidad del proceso de Antes de la aplicacion de BPM ,261 90 ,000

empanadas Después de la aplicacion de ,212 90 ,000
BPM

Lead time de la produccion de tortas Antes de la aplicacion de BPM ,155 90 ,000
Después de la aplicaciéon de ,262 90 ,000
BPM

Lead time de la produccion de alfajores Antes de la aplicacion de BPM 222 90 ,000
Después de la aplicaciéon de ,283 90 ,000
BPM

Lead time de la produccion de Antes de la aplicacion de BPM ,226 90 ,000

empanadas Después de la aplicaciéon de ,283 90 ,000
BPM

Nota: Elaboracion propia

Prueba de hipotesis especifica N° 1

Hipotesis nula: La aplicacidén de la gestion por procesos de negocio (BPM), no tiene
efectos significativos sobre la productividad en el proceso de produccion en D’ Meylin
SAC.

Hipotesis alterna: La aplicacion de la gestion por procesos de negocio (BPM), si tiene
efectos significativos sobre productividad en el proceso de producciéon en D’ Meylin
SAC.

En la tabla 6, se presenta los resultados de la prueba de diferencias de la
mediana U - Mann Whitney del indicador de productividad. A través de la prueba no
paramétrica U - Mann Whitney se encontré0 que la probabilidad del indicador de
productividad, es menor al nivel de significancia (p — valor = 0,000 < 0,05), por lo que

se rechaza la hip6tesis nula, con un nivel de significancia de 5% se concluye que la
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aplicacién de la Gestion por Procesos de Negocio (BPM), tiene efectos significativos

sobre productividad en el proceso de produccion en D’ Meylin SAC.

Esta diferencia podemos apreciar de forma grafica en la figura 22 respecto a la

productividad del producto de tortas y figura 23 de los productos de alfajores y

empanadas.

Tabla 6

Prueba U de Mann Whitney del indicador de productividad

Estadistica descriptiva

) i L U de Mann
Indicadores L Después de la aplicacion de )
Antes de la aplicacién de BPM Whitney
de BPM
Productividad ] Rango Suma de ] Rango Sumade p
Mediana ) Mediana . z
Promedio  rangos Promedio rangos Valor
Productividad 63 0.000
de tortas 3,75 45,50  4095,00 5,50 135,50  12195,00 -11,631 '
Productividad
de alfajores 50,00 4550  4095,00 64,29 13550 1219500 1641 0.000
Productividad
56,25 46,97  4227,00 64,29 134,03 1206300  -11,250  0.000

de empanadas

Nota: Elaboracion propia
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Prueba de hipdétesis especifica N°2

Hipotesis nula: La aplicacion de la Gestidon por Procesos de Negocio (BPM), no tiene
efectos significativos sobre el cumplimiento en el proceso de produccion en D’ Meylin
SAC.

Hipotesis alterna: La aplicacion de la Gestion por Procesos de Negocio (BPM), tiene
efectos significativos sobre el cumplimiento en el proceso de produccion en D’ Meylin
SAC.

En la tabla 7, se presenta los resultados de la prueba de diferencias de la mediana
U - Mann Whitney del indicador de cumplimiento. A través de la prueba no paramétrica
U - Mann Whitney se encontr6 que la probabilidad del indicador de porcentaje de
cumplimiento, es menor al nivel de significancia (p — valor=0,000 < 0,05), por lo que
se rechaza la hipotesis nula, con un nivel de significancia de 5% se concluye que la
aplicacion de la gestion por procesos de negocio (BPM), tiene efectos significativos
sobre el cumplimiento en el proceso de produccion en D’ Meylin SAC. Esta diferencia
podemos apreciar en la figura 24 respecto al porcentaje del cumplimiento de los

productos de tortas, alfajores y empanadas

Tabla 7

Prueba U de Mann Whitney del indicador de cumplimiento

Estadistica descriptiva

. ) U de Mann
Indicadores L, Después de la aplicacion de )
Antes de la aplicacion de BPM Whitney
de BPM

Cumplimiento ) Rango Suma de . Rango Suma de

Mediana ] Mediana ] z p Valor

Promedio rangos Promedio rangos

Porcentaje de
cumplimiento 81,82 4550 409500 9322 13550 1219500 11627 0.000
de tortas
Porcentaje de
cumplimiento 85,11 4617 409500 9375 164,83 1213500 --4°7  0.000
de alfajores
Porcentaje de
cumplimiento 86,54 4550 409500 94,74 13550 1219500  -11619 0.000

de empanadas

Nota: Elaboracion propia
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Prueba de hipotesis especifica N° 3

Hipotesis nula: La aplicacion de la Gestidén por Procesos de Negocio (BPM), no tiene

efectos significativos sobre la calidad en el proceso de produccién en D’ Meylin SAC.

Hipotesis alterna: La aplicacion de la Gestion por Procesos de Negocio (BPM), tiene

efectos significativos sobre la calidad en el proceso de produccion en D’ Meylin SAC.

En la tabla 8, se presenta los resultados de la prueba de diferencias de la mediana
U de Mann Whitney del indicador de porcentaje de calidad del proceso. A través de la
prueba no paramétrica U - Mann Whitney se encontro que la probabilidad del indicador
de porcentaje de calidad del proceso, es menor al nivel de significancia (p — valor

=0,000 < 0,05), por lo que se rechaza la hip6tesis nula, con un nivel de significancia
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de 5% se concluye que la aplicacion de la gestién por procesos de negocio (BPM),
tiene efectos significativos sobre la calidad en el proceso de produccion en D’ Meylin
SAC. Esta diferencia podemos apreciar en la figura 25 respecto al porcentaje de la

calidad del proceso de produccion de los productos de tortas, alfajores y empanadas.

Tabla 8

Prueba U de Mann Whitney del indicador de calidad del proceso

Estadistica descriptiva

) U de Mann
Indicadores de L 3 L )
] Antes de la aplicacién de BPM Después de la aplicacion de BPM Whitney
Calidad del
roceso ] Rango Suma de ] Rango Suma de
P Mediana g ) Mediana g . z P
Promedio rangos Promedio rangos Valor
Porcentaje de la
calidad del -
proceso de 84,44 54,23  4881,00 92,73 126,77  11409,00 9.3 0,000

tortas
Porcentaje de la

calidad del

proceso de 88,00 45550  4095,00 93,78 13550 1219500 11626 0,000

alfajores

Porcentaje de la

calidad del

proceso de 89,33 4550  4095,00 94,89 13550 1219500  -11,618 0,000

empanadas

Nota: Elaboracion propia



84

Forcentaje de la
1007 calidad del
proceso de tortas
Forcentaje de la
.calidad del
proceso de
alfajores
Forcentaje de la

Dcalidad del
907 proceso de
empanadas
857
B0

70

237

| 1
Antes de la aplicacidn de BPM Después de |a aplicacion de BPM

Grupo de informacion
Figura 25. Grafico de cajas calidad del proceso de produccion

Elaboracion Propia

Prueba de hipoétesis especifica N° 4

Hipotesis nula: La aplicacion de la Gestion por Procesos de Negocio (BPM), no tiene

efectos significativos sobre el lead time en el proceso de produccion en D’ Meylin SAC.

Hipotesis alterna: La aplicacion de la Gestion por Procesos de Negocio (BPM), tiene

efectos significativos sobre el lead time en el proceso de produccion en D’ Meylin SAC.

En latabla 9, se presenta los resultados de la prueba de diferencias de la mediana
U de Mann Whitney del indicador lead time del proceso de produccion. A través de la
prueba no paramétrica U - Mann Whitney se encontro que la probabilidad del indicador
de lead time, es menor al nivel de significancia (p — valor=0,000 < 0,05), por lo que se

rechaza la hipotesis nula, con un nivel de significancia de 5% se concluye que la
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aplicacién de la gestion por procesos de negocio (BPM), tiene efectos significativos

sobre el lead time en el proceso de produccion en D’ Meylin SAC. Esta diferencia

podemos apreciar en la figura 26 respecto al lead time del proceso de produccién de

los productos de tortas, alfajores y empanadas.

Tabla 9

Prueba U de Mann Whitney del indicador de lead time de produccion

Estadistica descriptiva

o U de Mann
Indicadores de L Después de la aplicacion de )
] Antes de la aplicacién de BPM Whitney
Calidad del BPM
proceso ] Rango Suma de ) Rango Sumade
Mediana . Mediana ) z p Valor
Promedio rangos Promedio  rangos
Lead time de
produccion 12 118,30  10647,00 10 62,70 64300 274 0000
tortas
Lead time de
produccion 8 12317  11085,00 7 5783 520500 o780 0,000
alfajores
Lead time de
produccion 8 12594 1133500 7 5506 495500 -9,840 0,000
empanadas

Nota: Elaboracion propia
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V. Discusion
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En el desarrollo de la investigacion se realizé la medida del indicador de
productividad del proceso de produccion, el cual nos brinda informaciéon sobre la
cantidad de productos elaborados en determinado tiempo, tras el analisis estadistico
se obtuvo el resultado sobre la productividad de tortas el cual antes de la aplicacion
de la gestidn por procesos de negocio (BPM), fue de 3,90 productos por hora, mientras
que después de la implementacién se elevé a 5,74 productos por hora, este
incremento fue estadisticamente significativo (Z = -11,631, p-valor =0,000 ), de la
misma forma la productividad de alfajores se elevé de 50,61 unidades por hora a 63,72
unidades por hora, este incremento fue estadisticamente significativo (Z = -11,641, p-
valor =0,000 ), asi mismo, la productividad de empanadas se increment6 de 53,02
unidades por hora a 65,37 unidades por hora, este incremento fue estadisticamente
significativo (Z = -11,250, p-valor =0,000 ), estos resultados son similares al estudio
realizado por Sanchez, J. (2017 ) donde su nivel de productividad aumento6 de 1,73 a
3,35 unidades por hora.

En segunda instancia se realizé la medida del indicador de cumplimiento, el
cual nos brinda informacién sobre la cantidad de productos elaborados sobre la
cantidad de productos programados, también es conocido como nivel de eficacia de
la produccidn, tras el analisis estadistico se obtuvo el resultado sobre el cumplimiento
de tortas, el cual antes de la aplicacion de la gestidén por procesos de negocio (BPM),
se encontraba en un promedio de 81,95%, mientras que después de la
implementacion se elevé a 92,66%, este incremento fue estadisticamente significativo
(Z=-11,627, p-valor =0,000 ), de la misma forma el cumplimiento de alfajores se elevo
de 84,44 % a 93,75%, este incremento fue estadisticamente significativo (Z =-11,457,
p-valor =0,000 ), asi mismo el cumplimiento de empanadas se increment6 de 85,85%
a 94,74%, este incremento fue estadisticamente significativo (Z = -11,619, p-valor
=0,000 ), estos resultados son similares al estudio realizado por Rios, A. (2017)

donde el nivel de eficacia aument6 de 79,00%, a 94,00%.

Asi mismo, el tercer indicador, nos habla sobre la calidad del proceso, el cual
nos brinda informacion de la cantidad de productos conformes sobre la cantidad total
de productos elaborados, tras el analisis estadistico se obtuvo el resultado sobre la
calidad del proceso de tortas, el cual antes de la aplicacion de la gestion por procesos

de negocio (BPM), se encontraba en un promedio de 83,83%, mientras que después
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de la implementacion se elevé a 92,47%, este incremento fue estadisticamente
significativo (Z = -9,372, p-valor =0,000 ), asi mismo el porcentaje de calidad del
proceso de alfajores se elevd de 87,23% a 92,72%, este incremento fue
estadisticamente significativo (Z = -11,626, p-valor =0,000 ), mientras que la calidad
del proceso de empanadas se elevo de 87,52% 94,83%, este incremento fue
estadisticamente significativo (Z = -11,618, p-valor =0,000), éste resultado es similar
al estudio realizado por Sandivar, R. (2016), donde antes de la implementaciéon del
plan de mejora, obtuvo un porcentaje de 65,90 % en el indice de la calidad por ciclo
en el proceso de pulidora, mientras que en el proceso de horno de curvado fue de
79,00%, los mismos procesos después del plan de mejora de procesos obtuvieron
84,34% vy 82,28% respectivamente.

El cuarto y ultimo indicador, definido en el presente desarrollo de investigacion,
hace referencia al tiempo de produccion o también conocido como Lead Time de
produccion, el cual abarca los tiempos desde la programacioén de la produccién hasta
que el producto se encuentra listo para su distribucion, tras el analisis estadistico se
obtuvo el resultado sobre el lead time del proceso de tortas, el cual antes de la
aplicacion de la gestién por procesos de negocio (BPM), se encontraba en un
promedio de 12 horas mientras que después de la implementacion disminuyé a 10
horas, este incremento fue estadisticamente significativo (Z = -7,274, p-valor =0,000
), respecto al lead time de alfajores éste se redujo de 8 horas a 7 horas este incremento
fue estadisticamente significativo (Z = -8,780, p-valor =0,000 ), asi mismo el lead time
de empanadas se redujo de 8 horas a 7 horas, este incremento fue estadisticamente
significativo (Z = -9,840, p-valor =0,000 ), estos resultados son similares al estudio
realizado por Suasnébar, J. (2015), en la cual en 20 lotes de produccion sin el redisefio
de procesos se obtuvo un promedio de 22.5 horas de lead time, mientras que
posteriormente, tras la implementacion del redisefio, se redujo a un promedio de 16,6

horas de lead time.
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Primero: Tras los resultados estadisticos obtenidos durante el desarrollo de la
investigacién se concluye, que el proceso de produccién en D’ Meylin SAC sin la
aplicacion de la gestion por procesos de negocio (BPM), obtiene un nivel de
productividad respecto al producto de tortas de 3,90 unidades por hora, sobre el
producto de alfajores un nivel de productividad de 50,61 unidades por hora y sobre el
producto de empanadas un nivel de productividad de 53,02 unidades por hora,
mientras que con la aplicacion de la gestion por procesos (BPM), la productividad se
eleva sobre el producto de tortas a 5,74 unidades por hora, sobre el producto de
alfajores a 63,72 unidades por hora y sobre el producto de empanadas a 65,37
unidades por hora, teniendo un incremento en la productividad de 1,84, 13,11y 12,35
unidades por horas respectivamente. Por lo tanto, la aplicacion de la gestion por
procesos de negocio (BPM) tiene efecto significativo sobre la productividad en el

proceso de produccion en D’ Meylin SAC.

Segundo: Tras los resultados estadisticos obtenidos durante el desarrollo de
la investigacion se concluye, que el proceso de produccion en D’ Meylin SAC sin la
aplicacion de la gestion por procesos de negocio (BPM), obtiene un porcentaje de
cumplimiento respecto al producto de tortas de 81,95%, sobre el producto de alfajores
el porcentaje de cumplimiento fue de 84,44% y sobre el producto de empanadas el
porcentaje de cumplimiento fue de 85,85%, mientras que con la aplicacién de la
gestién por procesos (BPM), el porcentaje de cumplimiento se eleva sobre el producto
de tortas a 92,66%, sobre el producto de alfajores a 93,75% y sobre el producto de
empanadas a 94,74% , teniendo un incremento en el porcentaje de cumplimiento de
10,71%, 9,31% Yy 8,89% respectivamente. Por lo tanto, la aplicacion de la gestion por
procesos de negocio (BPM) tiene efecto significativo sobre el cumplimiento en el

proceso de produccion en D’ Meylin SAC.

Tercero: Tras los resultados estadisticos obtenidos durante el desarrollo de la
investigacion se concluye, que el proceso de producciéon en D’ Meylin SAC sin la
aplicacion de la gestion por procesos de negocio (BPM), obtiene un porcentaje de
calidad del proceso del producto de tortas de 83,83%, sobre el producto de alfajores
fue de 87,23% y sobre el producto de empanadas un valor de 87,52%, mientras que
con la aplicacion de la gestion por procesos (BPM), la calidad del proceso se eleva

sobre el producto de tortas a 92,47%, sobre el producto de alfajores a 92,72% y sobre
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el producto de empanadas a 94,83%, teniendo un incremento en la productividad de
8,64%, 5,24% y 5,2% respectivamente. Por lo tanto, la aplicacion de la gestidén por
procesos de negocio (BPM) tiene efecto significativo sobre la calidad del proceso de

produccion en D’ Meylin SAC.

Cuarto: Tras los resultados estadisticos obtenidos durante el desarrollo de la
investigacion se concluye, que el proceso de produccidon en D’ Meylin SAC sin la
aplicacion de la gestién por procesos de negocio (BPM), obtiene un lead time de
produccién del producto de tortas de 12 horas, sobre el producto de alfajores fue de 8
horas y sobre el producto de empanadas un valor de 8 horas mientras que con la
aplicacion de la gestién por procesos (BPM), el lead time de produccién sobre el
producto de tortas se reduce a 10 horas, sobre el producto de alfajores a 7 horas y
sobre el producto de empanadas a 7 horas, teniendo una diminucion en el lead time
de produccion de 2 horas, 1 horay 1 hora respectivamente. Por lo tanto, la aplicacion
de la gestion por procesos de negocio (BPM) tiene efecto significativo sobre el lead

time del proceso de produccion en D’ Meylin SAC.
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Primero: Se recomienda realizar la aplicacion de la gestidon por procesos de negocio
para los demas productos que elaboran en la empresa. Ademas de aplicarla a las
areas con mayor criticidad, tales como area de ventas, area de atencion al cliente,
area de almaceén e inventarios, entre otros. A su vez, es importante que el personal
encargado de realizar las mejoras en los procesos, se capacite de manera constante
a traves de los manuales de la herramienta Bizagi, de tal forma que pueda realizar la
simulacién de los posibles resultados antes de poner en marcha la nueva propuesta

de los procesos.

Segundo: Se recomienda realizar charlas periédicamente de capacitacion al
personal de operaciones interno y externos al proceso de produccion, dentro de la
organizacién, para que se complementen entre las distintas areas y de ésta manera
lograr elevar ain mas los indicadores propuestos; asi mismo es importante manejar
manuales acerca de los procesos, por lo que se recomienda la creacion de manuales

de operaciones y funciones.

Tercero: Se recomienda estandarizar los procesos de produccion y procesos
de apoyo, asi mismo, estandarizar la formulacion, tiempos de produccion, estados de
la produccion a través de un sistema integrado, para que las distintas areas de la
organizacidbn se mantengan en constante comunicacion, y puedan estimar tanto
tiempo de salida de la producciéon como cantidades de productos en stock, de esta

forma la atencion al cliente sera de forma mas réapida y precisa.

Cuarto: Se recomienda la evaluacién constante de las maquinarias de
produccion, puesto a que son un activo importante para el proceso, las cuales deben
de tener mantenimiento constante, asi mismo se recomienda la evaluacion periddica
de los procesos, con la finalidad de mejorar aquellas debilidades existentes, también
es importante la evaluacién del personal involucrado en los diferentes procesos, para
conocer sus habilidades y poder asignar las actividades de actividades para sacar lo

mejor de cada uno.
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Matriz de Consistencia

Titulo: Aplicacién de la Gestion por Procesos de Negocio (BPM) y su efecto en el proceso de produccion en D’ Meylin SAC
Autor: Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Problema

Objetivos

Hipbtesis

Variables e indicadores

Problema General:

¢En qué medida la aplicacién de la
Gestion por Procesos de Negocio
(BPM), tiene efectos significativos en
el proceso de produccién en D’
Meylin SAC, el afio 2018"?

Problemas especificos:

¢En qué medida la aplicacién de la
Gestion por Procesos de Negocio
(BPM), tiene efectos significativos
sobre la productividad en el proceso
de produccién en D’ Meylin SAC, el
afio 2018"?

¢En qué medida la aplicacién de la
Gestion por Procesos de Negocio
(BPM), tiene efectos significativos
sobre el cumplimiento en el proceso
de produccion en D' Meylin SAC, el
afio 2018"?

¢En qué medida la aplicacion de la
Gestion por Procesos de Negocio
(BPM), tiene efectos significativos
sobre la calidad del proceso en el
proceso de produccién en D’ Meylin
SAC, el afio 2018?”

¢En qué medida la aplicacion de la
Gestién por Procesos de Negocio
(BPM), tiene efectos significativos
sobre el lead time en el proceso de
produccion en D' Meylin SAC, el afio
2018?”

Objetivo general:

Determinar en qué medida la
aplicacion de la Gestiébn por
Procesos de Negocio (BPM), tiene
efectos  significativos sobre el
proceso de produccion en D’ Meylin
SAC.

Objetivos Especificos:

Determinar en qué medida la
aplicacion de la Gestiébn por
Procesos de Negocio (BPM), tiene
efectos  significativos sobre la
productividad en el proceso de
produccion en D’ Meylin SAC.

Determinar en qué medida la
aplicacion de la Gestiébn por
Procesos de Negocio (BPM), tiene
efectos  significativos sobre el
cumplimiento en el proceso de
produccion en D’ Meylin SAC.

Determinar en qué medida la
aplicacion de la Gestiébn por
Procesos de Negocio (BPM), tiene
efectos significativos sobre la calidad
en el proceso de produccion en D’
Meylin SAC.

Determinar en qué medida la
aplicacion de la Gestiébn por
Procesos de Negocio (BPM), tiene
efectos significativos sobre el lead
time en el proceso de produccion en
D’ Meylin SAC.

Hipotesis General:

La aplicacion de la Gestion por
Procesos de Negocio (BPM), tiene
efectos significativos en el proceso
de produccion en D’ Meylin SAC

Hipotesis Especificas:

La aplicacion de la Gestion por
Procesos de Negocio (BPM), tiene
efectos significativos sobre
productividad en el proceso de
produccion en D’ Meylin SAC

La aplicacién de la Gestion por
Procesos de Negocio (BPM), tiene
efectos significativos sobre el
cumplimiento en el proceso de
producciéon en D’ Meylin SAC

La aplicacién de la Gestion por
Procesos de Negocio (BPM), tiene
efectos significativos sobre la
calidad en el proceso de
producciéon en D’ Meylin SAC

La aplicacién de la Gestion por
Procesos de Negocio (BPM), tiene
efectos significativos sobre el lead
time en el proceso de produccion
en D’ Meylin SAC

Variable: Gestion por procesos de negocio

Variable : Proceso

de Produccion

. . . . Escala de Niveles o
Dimensiones Indicadores Iltems
valores rangos

Productividad Razon
Productividad

Cumplimiento Razén
Calidad

Calidad del proceso Razon
Tiempo

Lead time Razon
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Tipo y disefio de investigacion

Poblacion y muestra

Técnicas e instrumentos

Estadistica a utilizar

Nivel: Experimental

Disefio: Pre - Experimental
Tipo: Aplicada

Método: Hipotético deductivo

Enfoque: Cuantitativo

Corte: Longitudinal

Poblacion:

N

90 Ordenes de produccion
Autor: Elizabeth Alvarado
Tipo de muestreo:
Aleatorio simple

Tamafio de muestra:

n
90 6rdenes de produccion

Variable 1: Gestion por Procesos de negocio BPM

Variable 2: Proceso de Produccion

Técnicas: Observacion y fichaje

Instrumentos: Ficha de registro

Afio: 2018

Monitoreo: Elizabeth Alvarado

Ambito de Aplicacién: Casa de Tortas de Meylin SAC
Forma de Administracién: directa

DESCRIPTIVA:

Para el andlisis estadistico respectivo, se utilizara el paquete estadistico SPSS,
el cual procesara la data recolectada y generara los resultados de forma gréafica
y descriptiva, las cuales se analizaran e interpretaran.

INFERENCIAL:

En base a la poblacion de estudio, y los resultados obtenidos a través de la
prueba de normalidad de Kolmogorov-Smirnov, se aplicard una prueba
estadistica no paramétrica para dos muestras independientes, siendo la mas
adecuada U de Mann Whitney, con un valor a= 0.05, con la finalidad de inferir en
los resultados de la presente investigacion.
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Anexo N° 2: Formatos de fichas de registro

FICHA DE REGISTRO N° 01

APLICACION DEL INDICADOR N° 1

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Casade
Institucion Tortas D’ Direccioén Callao — Peru
Meylin
Productividad PRODUCCION
Motivo de Investigacion | de lamano de | Formula HORAS TRABAJADAS
obra
NO
ORDEN TIPO DE N° DE P HORAS APLICACION DE LA
DE PRODUCTO TIENDAS PRODUCCION TRABAJADAS FORMULA
PRODUC.
1 P
HHT
2 P
HHT
3... P
HHT
N P
HHT

FICHA DE REGISTRO N° 02

APLICACION DEL INDICADOR N° 2

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Casade
Institucion Tortas D’ Direccion Callao - Peru
Meylin
Cumplimiento UNIDADES TOTALES PRODUCIDAS
Motivo de Investigacion | de unidades Formula UNIDADES TOTALES PROGRAMADAS X100
programadas
NO
ORDEN TIPO DE N° DE l!l_l\g_ll?AALDEESS UNIDADES TOTALES APLICACION DE
DE PRODUCTO TIENDAS PROGRAMADAS LA FORMULA
PRODUCIDAS
PRODUC.
1 UTPR X 100
UTPG
2 UTPR X 100
UTPG
3 UTPR X100
UTPG
N UTPR X100
UTPG
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FICHA DE REGISTRO N° 03

APLICACION DEL INDICADOR N° 3

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Casade
Instituciéon Tortas D’ | Direccidn Callao - Peri
Meylin
. CANTIDAD DE UNIDADES CONFORME
Calidad X 100
Motivo de Investigacion del Férmula CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCIDAS
proceso
CANTIDAD
N° ORDEN DE TIPO DE N° DE DE CGN-IFI:I)E)A\AE)IDESDE APLICACION DE LA
PRODUC. PRODUCTO | TIENDAS UNIDADES PRODUCIDAS FORMULA
CONFORMES
1 cuc X100
CUP
2 cuc X100
CUP
3 cuc X100
CUP
N cuc X100
cup

FICHA DE REGISTRO N° 04

APLICACION DEL INDICADOR N° 4

Investigador Elizabeth Valeria Alvarado Marres
Casade
Institucion '[I;?rtas Direccién Callao - Peru
Meylin
Motivo de Lead p X (TIEMPOS DEL PROCESO DE PRODUCCION)
X . . Férmula
Investigacion time
N° .
ORDEN TIPO DE N° DE TIEMPO DE TIEMPO DE EEXABPA%SE TIEMPO APLDIE’?_%'ON
DE PRODUCTO | TIENDAS | PLANIFICACION | PRODUCCION IMPRODUCTIVO b
ADICIONALES FORMULA
PRODUC.
1
2(TPP)
2
%(TPP)
3...
%(TPP)
N
%(TPP)
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Anexo N° 3: Aplicacion del pre test productividad de tortas

FICHA DE REGISTRO N° 01

APLICACION DEL INDICADOR N° 1

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Casade
Institucion Tortas D’ Direccion Callao - Pert
Meylin _
PRODUCCION
Motivo de Investigacion Productividad | Férmula HORAS TRABAJADAS
o o APLICACION
DE P(I)?%%EUNC. P;g)lé)U[C)ZI'EI'O TIENB&S PRODUCCION | HORAS TRABAJADAS FODFI{EMLL,JALA
180600000001 | TORTAS T1 30 9 3.33
180600000002 | TORTAS T1 30 9 3.33
180600000003 | TORTAS T1 30 9 3.33
180600000004 | TORTAS T1 30 9 3.33
180600000005 | TORTAS T1 30 9 3.33
180600000006 | TORTAS T1 30 9 3.33
180600000007 | TORTAS T1 30 9 3.33
180600000008 | TORTAS T1 30 9 3.33
180600000009 | TORTAS T1 30 9 3.33
180600000010 | TORTAS T1 30 9 3.33
180600000011 | TORTAS T1 30 9 3.33
180600000012 | TORTAS T1 30 9 3.33
180600000013 | TORTAS T1 35 10 3.50
180600000014 | TORTAS T1 35 10 3.50
180600000015 | TORTAS T1 35 10 3.50
180600000016 | TORTAS T1 35 10 3.50
180600000017 | TORTAS T1 35 10 3.50
180600000018 | TORTAS T1 35 10 3.50
180600000019 | TORTAS T1 35 10 3.50
180600000020 | TORTAS T1 35 10 3.50
180600000021 | TORTAS T1 35 10 3.50
180600000022 | TORTAS T1 35 10 3.50
180600000023 | TORTAS T1 35 10 3.50
180600000024 | TORTAS T1 35 10 3.50
180600000025 | TORTAS T1 40 11 3.64
180600000026 | TORTAS T1 40 11 3.64
180600000027 | TORTAS T1 40 11 3.64
180600000028 | TORTAS T1 40 11 3.64
180600000029 | TORTAS T1 40 11 3.64
180600000030 | TORTAS T1 40 11 3.64
180600000031 | TORTAS T2 45 12 3.75
180600000032 | TORTAS T2 45 12 3.75
180600000033 | TORTAS T2 45 12 3.75
180600000034 | TORTAS T2 45 12 3.75
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180600000035 | TORTAS T2 45 12 3.75
180600000036 | TORTAS T2 45 12 3.75
180600000037 | TORTAS T2 45 12 3.75
180600000038 | TORTAS T2 45 12 3.75
180600000039 | TORTAS T2 45 12 3.75
180600000040 | TORTAS T2 45 12 3.75
180600000041 | TORTAS T2 45 12 3.75
180600000042 | TORTAS T2 45 12 3.75
180600000043 | TORTAS T2 45 12 3.75
180600000044 | TORTAS T2 45 12 3.75
180600000045 | TORTAS T2 45 12 3.75
180600000046 | TORTAS T2 45 12 3.75
180600000047 | TORTAS T2 45 12 3.75
180600000048 | TORTAS T2 45 12 3.75
180600000049 | TORTAS T2 45 12 3.75
180600000050 | TORTAS T2 45 12 3.75
180600000051 | TORTAS T2 50 13 3.85
180600000052 | TORTAS T2 50 13 3.85
180600000053 | TORTAS T2 50 13 3.85
180600000054 | TORTAS T2 50 13 3.85
180600000055 | TORTAS T2 50 13 3.85
180600000056 | TORTAS T2 50 13 3.85
180600000057 | TORTAS T2 50 13 3.85
180600000058 | TORTAS T2 50 13 3.85
180600000059 | TORTAS T2 50 13 3.85
180600000060 | TORTAS T2 50 13 3.85
180600000061 | TORTAS T3 60 14 4.29
180600000062 | TORTAS T3 60 14 4.29
180600000063 | TORTAS T3 60 14 4.29
180600000064 | TORTAS T3 60 14 4.29
180600000065 | TORTAS T3 60 14 4.29
180600000066 | TORTAS T3 60 14 4.29
180600000067 | TORTAS T3 60 14 4.29
180600000068 | TORTAS T3 60 14 4.29
180600000069 | TORTAS T3 60 14 4.29
180600000070 | TORTAS T3 60 14 4.29
180600000071 | TORTAS T3 60 14 4.29
180600000072 | TORTAS T3 60 14 4.29
180600000073 | TORTAS T3 60 14 4.29
180600000074 | TORTAS T3 60 14 4.29
180600000075 | TORTAS T3 60 14 4.29
180600000076 | TORTAS T3 60 14 4.29
180600000077 | TORTAS T3 60 14 4.29
180600000078 | TORTAS T3 60 14 4.29
180600000079 | TORTAS T3 70 15 4.67
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180600000080 | TORTAS T3 70 15 4.67
180600000081 | TORTAS T3 70 15 4.67
180600000082 | TORTAS T3 70 15 4.67
180600000083 | TORTAS T3 70 15 4.67
180600000084 | TORTAS T3 70 15 4.67
180600000085 | TORTAS T3 70 15 4.67
180600000086 | TORTAS T3 70 15 4.67
180600000087 | TORTAS T3 70 15 4.67
180600000088 | TORTAS T3 70 15 4.67
180600000089 | TORTAS T3 70 15 4.67
180600000090 | TORTAS T3 70 15 4.67
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Anexo N° 4: Aplicacién del pre test productividad de alfajores

FICHA DE REGISTRO N° 02

APLICACION DEL INDICADOR N° 1

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Casa de Tortas D’

Institucién Meylin Direccion Callao - Pert
PRODUCCION
Motivo de Investigacion Productividad Férmula HORAS TRABAJADAS
o APLICACION

R | Tro0t | o mienons | provuccion | rpHORAS | TR
180600000001 | ALFAJORES T1 300 7 42.86
180600000002 | ALFAJORES T1 300 7 42.86
180600000003 | ALFAJORES T1 300 7 42.86
180600000004 | ALFAJORES T1 300 7 42.86
180600000005 | ALFAJORES T1 300 7 42.86
180600000006 | ALFAJORES T1 300 7 42.86
180600000007 | ALFAJORES T1 300 7 42.86
180600000008 | ALFAJORES T1 300 7 42.86
180600000009 | ALFAJORES T1 300 7 42.86
180600000010 | ALFAJORES T1 300 7 42.86
180600000011 | ALFAJORES T1 300 7 42.86
180600000012 | ALFAJORES T1 300 7 42.86
180600000013 | ALFAJORES T1 320 7 45.71
180600000014 | ALFAJORES T1 320 7 45.71
180600000015 | ALFAJORES T1 320 7 45.71
180600000016 | ALFAJORES T1 320 7 45.71
180600000017 | ALFAJORES T1 320 7 45.71
180600000018 | ALFAJORES T1 320 7 45.71
180600000019 | ALFAJORES T1 320 7 45.71
180600000020 | ALFAJORES T1 320 7 45.71
180600000021 | ALFAJORES T1 320 7 45.71
180600000022 | ALFAJORES T1 320 7 45.71
180600000023 | ALFAJORES T1 320 7 45.71
180600000024 | ALFAJORES T1 350 7 50.00
180600000025 | ALFAJORES T1 350 7 50.00
180600000026 | ALFAJORES T1 350 7 50.00
180600000027 | ALFAJORES T1 350 7 50.00
180600000028 | ALFAJORES T1 350 7 50.00
180600000029 | ALFAJORES T1 350 7 50.00
180600000030 | ALFAJORES T1 350 7 50.00
180600000031 | ALFAJORES T2 400 8 50.00
180600000032 | ALFAJORES T2 400 8 50.00
180600000033 | ALFAJORES T2 400 8 50.00
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180600000034 | ALFAJORES T2 400 8 50.00
180600000035 | ALFAJORES T2 400 8 50.00
180600000036 | ALFAJORES T2 400 8 50.00
180600000037 | ALFAJORES T2 400 8 50.00
180600000038 | ALFAJORES T2 400 8 50.00
180600000039 | ALFAJORES T2 400 8 50.00
180600000040 | ALFAJORES T2 400 8 50.00
180600000041 | ALFAJORES T2 400 8 50.00
180600000042 | ALFAJORES T2 400 8 50.00
180600000043 | ALFAJORES T2 400 8 50.00
180600000044 | ALFAJORES T2 400 8 50.00
180600000045 | ALFAJORES T2 400 8 50.00
180600000046 | ALFAJORES T2 400 8 50.00
180600000047 | ALFAJORES T2 400 8 50.00
180600000048 | ALFAJORES T2 400 8 50.00
180600000049 | ALFAJORES T2 400 8 50.00
180600000050 | ALFAJORES T2 430 8 53.75
180600000051 | ALFAJORES T2 430 8 53.75
180600000052 | ALFAJORES T2 430 8 53.75
180600000053 | ALFAJORES T2 430 8 53.75
180600000054 | ALFAJORES T2 430 8 53.75
180600000055 | ALFAJORES T2 430 8 53.75
180600000056 | ALFAJORES T2 430 8 53.75
180600000057 | ALFAJORES T2 430 8 53.75
180600000058 | ALFAJORES T2 430 8 53.75
180600000059 | ALFAJORES T2 430 8 53.75
180600000060 | ALFAJORES T2 430 8 53.75
180600000061 | ALFAJORES T3 490 9 54.44
180600000062 | ALFAJORES T3 490 9 54.44
180600000063 | ALFAJORES T3 490 9 54.44
180600000064 | ALFAJORES T3 490 9 54.44
180600000065 | ALFAJORES T3 490 9 54.44
180600000066 | ALFAJORES T3 490 9 54.44
180600000067 | ALFAJORES T3 490 9 54.44
180600000068 | ALFAJORES T3 490 9 54.44
180600000069 | ALFAJORES T3 490 9 54.44
180600000070 | ALFAJORES T3 490 9 54.44
180600000071 | ALFAJORES T3 490 9 54.44
180600000072 | ALFAJORES T3 490 9 54.44
180600000073 | ALFAJORES T3 490 9 54.44
180600000074 | ALFAJORES T3 490 9 54.44
180600000075 | ALFAJORES T3 490 9 54.44
180600000076 | ALFAJORES T3 490 9 54.44
180600000077 | ALFAJORES T3 490 9 54.44
180600000078 | ALFAJORES T3 490 9 54.44
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180600000079 | ALFAJORES T3 500 9 55.56
180600000080 | ALFAJORES T3 500 9 55.56
180600000081 | ALFAJORES T3 500 9 55.56
180600000082 | ALFAJORES T3 500 9 55.56
180600000083 | ALFAJORES T3 500 9 55.56
180600000084 | ALFAJORES T3 500 9 55.56
180600000085 | ALFAJORES T3 500 9 55.56
180600000086 | ALFAJORES T3 500 9 55.56
180600000087 | ALFAJORES T3 500 9 55.56
180600000088 | ALFAJORES T3 500 9 55.56
180600000089 | ALFAJORES T3 500 9 55.56
180600000090 | ALFAJORES T3 500 9 55.56
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Anexo N° 5: Aplicacion del pre test productividad de empanadas

FICHA DE REGISTRO N° 03

APLICACION DEL INDICADOR N° 1

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Casa de Tortas D’

Institucion Meylin Direccion Callao - Peru
PRODUCCION

Motivo de Investigacion Productividad Férmula HORAS TRABAJADAS

. APLICACION
rase | eRbsstio || oeTeNDAs | probucoon | 5, | el
180600000001 | EMPANADAS T1 300 7 42.86
180600000002 | EMPANADAS T1 300 7 42.86
180600000003 | EMPANADAS T1 300 7 42.86
180600000004 | EMPANADAS T1 300 7 42.86
180600000005 | EMPANADAS T1 300 7 42.86
180600000006 | EMPANADAS T1 300 7 42.86
180600000007 | EMPANADAS T1 300 7 42.86
180600000008 | EMPANADAS T1 300 7 42.86
180600000009 | EMPANADAS T1 300 7 42.86
180600000010 | EMPANADAS T1 300 7 42.86
180600000011 | EMPANADAS T1 340 7 48.57
180600000012 | EMPANADAS T1 340 7 48.57
180600000013 | EMPANADAS T1 340 7 48.57
180600000014 | EMPANADAS T1 340 7 48.57
180600000015 | EMPANADAS T1 340 7 48.57
180600000016 | EMPANADAS T1 340 7 48.57
180600000017 | EMPANADAS T1 340 7 48.57
180600000018 | EMPANADAS T1 340 7 48.57
180600000019 | EMPANADAS T1 340 7 48.57
180600000020 | EMPANADAS T1 340 7 48.57
180600000021 | EMPANADAS T1 390 8 48.75
180600000022 | EMPANADAS T1 390 8 48.75
180600000023 | EMPANADAS T1 390 8 48.75
180600000024 | EMPANADAS T1 390 8 48.75
180600000025 | EMPANADAS T1 390 8 48.75
180600000026 | EMPANADAS T1 390 8 48.75
180600000027 | EMPANADAS T1 390 8 48.75
180600000028 | EMPANADAS T1 390 8 48.75
180600000029 | EMPANADAS T1 390 8 48.75
180600000030 | EMPANADAS T1 390 8 48.75
180600000031 | EMPANADAS T2 400 8 50.00
180600000032 | EMPANADAS T2 400 8 50.00
180600000033 | EMPANADAS T2 400 8 50.00
180600000034 | EMPANADAS T2 400 8 50.00
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180600000035 | EMPANADAS T2 400 8 50.00
180600000036 | EMPANADAS T2 400 8 50.00
180600000037 | EMPANADAS T2 400 8 50.00
180600000038 | EMPANADAS T2 400 8 50.00
180600000039 | EMPANADAS T2 400 8 50.00
180600000040 | EMPANADAS T2 400 8 50.00
180600000041 | EMPANADAS T2 400 8 50.00
180600000042 | EMPANADAS T2 400 8 50.00
180600000043 | EMPANADAS T2 400 8 50.00
180600000044 | EMPANADAS T2 400 8 50.00
180600000045 | EMPANADAS T2 450 8 56.25
180600000046 | EMPANADAS T2 450 8 56.25
180600000047 | EMPANADAS T2 450 8 56.25
180600000048 | EMPANADAS T2 450 8 56.25
180600000049 | EMPANADAS T2 450 8 56.25
180600000050 | EMPANADAS T2 450 8 56.25
180600000051 | EMPANADAS T2 450 8 56.25
180600000052 | EMPANADAS T2 450 8 56.25
180600000053 | EMPANADAS T2 450 8 56.25
180600000054 | EMPANADAS T2 450 8 56.25
180600000055 | EMPANADAS T2 450 8 56.25
180600000056 | EMPANADAS T2 450 8 56.25
180600000057 | EMPANADAS T2 450 8 56.25
180600000058 | EMPANADAS T2 450 8 56.25
180600000059 | EMPANADAS T2 450 8 56.25
180600000060 | EMPANADAS T2 450 8 56.25
180600000061 | EMPANADAS T3 520 9 57.78
180600000062 | EMPANADAS T3 520 9 57.78
180600000063 | EMPANADAS T3 520 9 57.78
180600000064 | EMPANADAS T3 520 9 57.78
180600000065 | EMPANADAS T3 520 9 57.78
180600000066 | EMPANADAS T3 520 9 57.78
180600000067 | EMPANADAS T3 520 9 57.78
180600000068 | EMPANADAS T3 520 9 57.78
180600000069 | EMPANADAS T3 520 9 57.78
180600000070 | EMPANADAS T3 520 9 57.78
180600000071 | EMPANADAS T3 520 9 57.78
180600000072 | EMPANADAS T3 520 9 57.78
180600000073 | EMPANADAS T3 520 9 57.78
180600000074 | EMPANADAS T3 520 9 57.78
180600000075 | EMPANADAS T3 520 9 57.78
180600000076 | EMPANADAS T3 520 9 57.78
180600000077 | EMPANADAS T3 520 9 57.78
180600000078 | EMPANADAS T3 520 9 57.78
180600000079 | EMPANADAS T3 520 9 57.78
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180600000080 | EMPANADAS T3 550 9 61.11
180600000081 | EMPANADAS T3 550 9 61.11
180600000082 | EMPANADAS T3 550 9 61.11
180600000083 | EMPANADAS T3 550 9 61.11
180600000084 | EMPANADAS T3 550 9 61.11
180600000085 | EMPANADAS T3 550 9 61.11
180600000086 | EMPANADAS T3 550 9 61.11
180600000087 | EMPANADAS T3 550 9 61.11
180600000088 | EMPANADAS T3 550 9 61.11
180600000089 | EMPANADAS T3 550 9 61.11
180600000090 | EMPANADAS T3 550 9 61.11
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FICHA DE REGISTRO N° 04

APLICACION DEL INDICADOR N° 2

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Casade
Institucién Tortas D’ Direccion Callao - Perl
Meylin
UNIDADES TOTALES PRODUCIDAS
Motivo de Investigacion Cumplimiento | Férmula UNIDADES TOTALES PROGRAMADAS X100
N° ORDEN TIPO DE N° DE L:'r’\(g'?AAPESS UNIDADES TOTALES APLICACION DE
DE PRODUC. | PRODUCTO TIENDAS PRODUCIDAS PROGRAMADAS LA FORMULA
180600000001 TORTAS T1 30 40 75.00
180600000002 TORTAS T1 30 40 75.00
180600000003 TORTAS T1 30 40 75.00
180600000004 TORTAS T1 30 40 75.00
180600000005 TORTAS T1 30 40 75.00
180600000006 TORTAS T1 30 40 75.00
180600000007 TORTAS T1 30 40 75.00
180600000008 TORTAS T1 30 40 75.00
180600000009 TORTAS T1 30 40 75.00
180600000010 TORTAS T1 30 40 75.00
180600000011 TORTAS T1 30 40 75.00
180600000012 TORTAS T1 30 40 75.00
180600000013 TORTAS T1 35 45 77.78
180600000014 TORTAS T1 35 45 77.78
180600000015 TORTAS T1 35 45 77.78
180600000016 TORTAS T1 35 45 77.78
180600000017 TORTAS T1 35 45 77.78
180600000018 TORTAS T1 35 45 77.78
180600000019 TORTAS T1 35 45 77.78
180600000020 TORTAS T1 35 45 77.78
180600000021 TORTAS T1 35 45 77.78
180600000022 TORTAS T1 35 45 77.78
180600000023 TORTAS T1 35 45 77.78
180600000024 TORTAS T1 35 45 77.78
180600000025 TORTAS T1 40 50 80.00
180600000026 TORTAS T1 40 50 80.00
180600000027 TORTAS T1 40 50 80.00
180600000028 TORTAS T1 40 50 80.00
180600000029 TORTAS T1 40 50 80.00
180600000030 TORTAS T1 40 50 80.00
180600000031 TORTAS T2 45 55 81.82
180600000032 TORTAS T2 45 55 81.82
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180600000033 TORTAS T2 45 55 81.82
180600000034 TORTAS T2 45 55 81.82
180600000035 TORTAS T2 45 55 81.82
180600000036 TORTAS T2 45 55 81.82
180600000037 TORTAS T2 45 55 81.82
180600000038 TORTAS T2 45 55 81.82
180600000039 TORTAS T2 45 55 81.82
180600000040 TORTAS T2 45 55 81.82
180600000041 TORTAS T2 45 55 81.82
180600000042 TORTAS T2 45 55 81.82
180600000043 TORTAS T2 45 55 81.82
180600000044 TORTAS T2 45 55 81.82
180600000045 TORTAS T2 45 55 81.82
180600000046 TORTAS T2 45 55 81.82
180600000047 TORTAS T2 45 55 81.82
180600000048 TORTAS T2 45 55 81.82
180600000049 TORTAS T2 45 55 81.82
180600000050 TORTAS T2 45 55 81.82
180600000051 TORTAS T2 50 60 83.33
180600000052 TORTAS T2 50 60 83.33
180600000053 TORTAS T2 50 60 83.33
180600000054 TORTAS T2 50 60 83.33
180600000055 TORTAS T2 50 60 83.33
180600000056 TORTAS T2 50 60 83.33
180600000057 TORTAS T2 50 60 83.33
180600000058 TORTAS T2 50 60 83.33
180600000059 TORTAS T2 50 60 83.33
180600000060 TORTAS T2 50 60 83.33
180600000061 TORTAS T3 60 70 85.71
180600000062 TORTAS T3 60 70 85.71
180600000063 TORTAS T3 60 70 85.71
180600000064 TORTAS T3 60 70 85.71
180600000065 TORTAS T3 60 70 85.71
180600000066 TORTAS T3 60 70 85.71
180600000067 TORTAS T3 60 70 85.71
180600000068 TORTAS T3 60 70 85.71
180600000069 TORTAS T3 60 70 85.71
180600000070 TORTAS T3 60 70 85.71
180600000071 TORTAS T3 60 70 85.71
180600000072 TORTAS T3 60 70 85.71
180600000073 TORTAS T3 60 70 85.71
180600000074 TORTAS T3 60 70 85.71
180600000075 TORTAS T3 60 70 85.71
180600000076 TORTAS T3 60 70 85.71
180600000077 TORTAS T3 60 70 85.71
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180600000078 TORTAS T3 60 70 85.71
180600000079 TORTAS T3 70 80 87.50
180600000080 TORTAS T3 70 80 87.50
180600000081 TORTAS T3 70 80 87.50
180600000082 TORTAS T3 70 80 87.50
180600000083 TORTAS T3 70 80 87.50
180600000084 TORTAS T3 70 80 87.50
180600000085 TORTAS T3 70 80 87.50
180600000086 TORTAS T3 70 80 87.50
180600000087 TORTAS T3 70 80 87.50
180600000088 TORTAS T3 70 80 87.50
180600000089 TORTAS T3 70 80 87.50
180600000090 TORTAS T3 70 80 87.50
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Anexo N° 7 Aplicacion del pre test cumplimiento de alfajores

FICHA DE REGISTRO N° 05

APLICACION DEL INDICADOR N° 2

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Casade
Institucion Tortas D’ Direccion Callao - Peru
Meylin

UNIDADES TOTALES PRODUCIDAS

Motivo de Investigacion Cumplimiento | Férmula UNIDADES TOTALES PROGRAMADAS X100
N° ORDEN TIPO DE N° DE l.JI.I\g.IE.):BESS L.Jl.hggAABSSS APLICACION DE LA

DE PRODUC. | PRODUCTO TIENDAS PRODUCIDAS PROGRAMADAS FORMULA
180600000001 | ALFAJORES T1 300 380 78.95
180600000002 | ALFAJORES T1 300 380 78.95
180600000003 | ALFAJORES T1 300 380 78.95
180600000004 | ALFAJORES T1 300 380 78.95
180600000005 | ALFAJORES T1 300 380 78.95
180600000006 | ALFAJORES T1 300 380 78.95
180600000007 | ALFAJORES T1 300 380 78.95
180600000008 | ALFAJORES T1 300 380 78.95
180600000009 | ALFAJORES T1 300 380 78.95
180600000010 | ALFAJORES T1 300 380 78.95
180600000011 | ALFAJORES T1 300 380 78.95
180600000012 | ALFAJORES T1 300 380 78.95
180600000013 | ALFAJORES T1 320 400 80.00
180600000014 | ALFAJORES T1 320 400 80.00
180600000015 | ALFAJORES T1 320 400 80.00
180600000016 | ALFAJORES T1 320 400 80.00
180600000017 | ALFAJORES T1 320 400 80.00
180600000018 | ALFAJORES T1 320 400 80.00
180600000019 | ALFAJORES T1 320 400 80.00
180600000020 | ALFAJORES T1 320 400 80.00
180600000021 | ALFAJORES T1 320 400 80.00
180600000022 | ALFAJORES T1 320 400 80.00
180600000023 | ALFAJORES T1 320 390 82.05
180600000024 | ALFAJORES T1 350 420 83.33
180600000025 | ALFAJORES T1 350 420 83.33
180600000026 | ALFAJORES T1 350 420 83.33
180600000027 | ALFAJORES T1 350 420 83.33
180600000028 | ALFAJORES T1 350 420 83.33
180600000029 | ALFAJORES T1 350 420 83.33
180600000030 | ALFAJORES T1 350 420 83.33
180600000031 | ALFAJORES T2 400 470 85.11
180600000032 | ALFAJORES T2 400 470 85.11
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180600000033 | ALFAJORES T2 400 470 85.11
180600000034 | ALFAJORES T2 400 470 85.11
180600000035 | ALFAJORES T2 400 470 85.11
180600000036 | ALFAJORES T2 400 470 85.11
180600000037 | ALFAJORES T2 400 470 85.11
180600000038 | ALFAJORES T2 400 470 85.11
180600000039 | ALFAJORES T2 400 470 85.11
180600000040 | ALFAJORES T2 400 470 85.11
180600000041 | ALFAJORES T2 400 470 85.11
180600000042 | ALFAJORES T2 400 470 85.11
180600000043 | ALFAJORES T2 400 470 85.11
180600000044 | ALFAJORES T2 400 470 85.11
180600000045 | ALFAJORES T2 400 470 85.11
180600000046 | ALFAJORES T2 400 470 85.11
180600000047 | ALFAJORES T2 400 470 85.11
180600000048 | ALFAJORES T2 400 470 85.11
180600000049 | ALFAJORES T2 400 470 85.11
180600000050 | ALFAJORES T2 430 500 86.00
180600000051 | ALFAJORES T2 430 500 86.00
180600000052 | ALFAJORES T2 430 500 86.00
180600000053 | ALFAJORES T2 430 500 86.00
180600000054 | ALFAJORES T2 430 500 86.00
180600000055 | ALFAJORES T2 430 500 86.00
180600000056 | ALFAJORES T2 430 500 86.00
180600000057 | ALFAJORES T2 430 500 86.00
180600000058 | ALFAJORES T2 430 500 86.00
180600000059 | ALFAJORES T2 430 500 86.00
180600000060 | ALFAJORES T2 430 500 86.00
180600000061 | ALFAJORES T3 450 520 86.54
180600000062 | ALFAJORES T3 450 520 86.54
180600000063 | ALFAJORES T3 450 520 86.54
180600000064 | ALFAJORES T3 450 520 86.54
180600000065 | ALFAJORES T3 450 520 86.54
180600000066 | ALFAJORES T3 450 520 86.54
180600000067 | ALFAJORES T3 450 520 86.54
180600000068 | ALFAJORES T3 450 520 86.54
180600000069 | ALFAJORES T3 450 520 86.54
180600000070 | ALFAJORES T3 450 520 86.54
180600000071 | ALFAJORES T3 450 520 86.54
180600000072 | ALFAJORES T3 450 520 86.54
180600000073 | ALFAJORES T3 450 520 86.54
180600000074 | ALFAJORES T3 450 520 86.54
180600000075 | ALFAJORES T3 450 520 86.54
180600000076 | ALFAJORES T3 450 520 86.54
180600000077 | ALFAJORES T3 450 520 86.54




121

180600000078 | ALFAJORES T3 450 520 86.54
180600000079 | ALFAJORES T3 450 510 88.24
180600000080 | ALFAJORES T3 480 540 88.89
180600000081 | ALFAJORES T3 480 540 88.89
180600000082 | ALFAJORES T3 480 540 88.89
180600000083 | ALFAJORES T3 480 540 88.89
180600000084 | ALFAJORES T3 480 540 88.89
180600000085 | ALFAJORES T3 480 540 88.89
180600000086 | ALFAJORES T3 480 540 88.89
180600000087 | ALFAJORES T3 480 540 88.89
180600000088 | ALFAJORES T3 480 540 88.89
180600000089 | ALFAJORES T3 480 540 88.89
180600000090 | ALFAJORES T3 480 540 88.89
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Anexo N° 8 Aplicacion del pre test cumplimiento de empanadas

FICHA DE REGISTRO N° 06

APLICACION DEL INDICADOR N° 2

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Casade
Institucion Tortas D’ Direccion Callao - Pert
Meylin
UNIDADES TOTALES PRODUCIDAS
Motivo de Investigacion Cumplimiento | Formula UNIDADES TOTALES PROGRAMADAS X100
N° ORDEN TIPO DE N° DE L:'l"\(g'?AABESS UNIDADES TOTALES APLlCAClON DE

DE PRODUC. PRODUCTO TIENDAS PRODUCIDAS PROGRAMADAS LA FORMULA
180600000001 | EMPANADAS T1 300 375 80.00
180600000002 | EMPANADAS T1 300 375 80.00
180600000003 | EMPANADAS T1 300 375 80.00
180600000004 | EMPANADAS T1 300 375 80.00
180600000005 | EMPANADAS T1 300 375 80.00
180600000006 | EMPANADAS T1 300 370 81.08
180600000007 | EMPANADAS T1 300 370 81.08
180600000008 | EMPANADAS T1 300 370 81.08
180600000009 | EMPANADAS T1 300 370 81.08
180600000010 | EMPANADAS T1 300 370 81.08
180600000011 | EMPANADAS T1 340 410 82.93
180600000012 | EMPANADAS T1 340 410 82.93
180600000013 | EMPANADAS T1 340 410 82.93
180600000014 | EMPANADAS T1 340 410 82.93
180600000015 | EMPANADAS T1 340 410 82.93
180600000016 | EMPANADAS T1 340 410 82.93
180600000017 | EMPANADAS T1 340 405 83.95
180600000018 | EMPANADAS T1 340 405 83.95
180600000019 | EMPANADAS T1 340 405 83.95
180600000020 | EMPANADAS T1 340 405 83.95
180600000021 | EMPANADAS T1 390 460 84.78
180600000022 | EMPANADAS T1 390 460 84.78
180600000023 | EMPANADAS T1 390 460 84.78
180600000024 | EMPANADAS T1 390 460 84.78
180600000025 | EMPANADAS T1 390 460 84.78
180600000026 | EMPANADAS T1 390 460 84.78
180600000027 | EMPANADAS T1 390 460 84.78
180600000028 | EMPANADAS T1 390 460 84.78
180600000029 | EMPANADAS T1 390 460 84.78
180600000030 | EMPANADAS T1 390 460 84.78
180600000031 | EMPANADAS T2 400 470 85.11
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180600000032 | EMPANADAS T2 400 470 85.11
180600000033 | EMPANADAS T2 400 470 85.11
180600000034 | EMPANADAS T2 400 470 85.11
180600000035 | EMPANADAS T2 400 470 85.11
180600000036 | EMPANADAS T2 400 470 85.11
180600000037 | EMPANADAS T2 400 470 85.11
180600000038 | EMPANADAS T2 400 470 85.11
180600000039 | EMPANADAS T2 400 470 85.11
180600000040 | EMPANADAS T2 400 470 85.11
180600000041 | EMPANADAS T2 400 470 85.11
180600000042 | EMPANADAS T2 400 470 85.11
180600000043 | EMPANADAS T2 400 470 85.11
180600000044 | EMPANADAS T2 400 470 85.11
180600000045 | EMPANADAS T2 450 520 86.54
180600000046 | EMPANADAS T2 450 520 86.54
180600000047 | EMPANADAS T2 450 520 86.54
180600000048 | EMPANADAS T2 450 520 86.54
180600000049 | EMPANADAS T2 450 520 86.54
180600000050 | EMPANADAS T2 450 520 86.54
180600000051 | EMPANADAS T2 450 520 86.54
180600000052 | EMPANADAS T2 450 520 86.54
180600000053 | EMPANADAS T2 450 520 86.54
180600000054 | EMPANADAS T2 450 520 86.54
180600000055 | EMPANADAS T2 450 515 87.38
180600000056 | EMPANADAS T2 450 515 87.38
180600000057 | EMPANADAS T2 450 515 87.38
180600000058 | EMPANADAS T2 450 515 87.38
180600000059 | EMPANADAS T2 450 515 87.38
180600000060 | EMPANADAS T2 450 515 87.38
180600000061 | EMPANADAS T3 520 590 88.14
180600000062 | EMPANADAS T3 520 590 88.14
180600000063 | EMPANADAS T3 520 590 88.14
180600000064 | EMPANADAS T3 520 590 88.14
180600000065 | EMPANADAS T3 520 590 88.14
180600000066 | EMPANADAS T3 520 590 88.14
180600000067 | EMPANADAS T3 520 590 88.14
180600000068 | EMPANADAS T3 520 590 88.14
180600000069 | EMPANADAS T3 520 590 88.14
180600000070 | EMPANADAS T3 520 590 88.14
180600000071 | EMPANADAS T3 520 590 88.14
180600000072 | EMPANADAS T3 520 590 88.14
180600000073 | EMPANADAS T3 520 590 88.14
180600000074 | EMPANADAS T3 520 590 88.14
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180600000075 | EMPANADAS T3 520 590 88.14
180600000076 | EMPANADAS T3 520 590 88.14
180600000077 | EMPANADAS T3 520 590 88.14
180600000078 | EMPANADAS T3 520 590 88.14
180600000079 | EMPANADAS T3 520 590 88.14
180600000080 | EMPANADAS T3 550 615 89.43
180600000081 | EMPANADAS T3 550 615 89.43
180600000082 | EMPANADAS T3 550 615 89.43
180600000083 | EMPANADAS T3 550 615 89.43
180600000084 | EMPANADAS T3 550 615 89.43
180600000085 | EMPANADAS T3 550 615 89.43
180600000086 | EMPANADAS T3 550 615 89.43
180600000087 | EMPANADAS T3 550 615 89.43
180600000088 | EMPANADAS T3 550 615 89.43
180600000089 | EMPANADAS T3 550 615 89.43
180600000090 | EMPANADAS T3 550 615 89.43
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Anexo N° 9 Aplicacion del pre test calidad del proceso de tortas

FICHA DE REGISTRO N° 07

APLICACION DEL INDICADOR N° 3

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Casade
Institucion Tortas D’ | Direccion Callao - Perl

Meylin

Calidad CANTIDAD DE UNIDADES CONFORME
Motivo de Investigacion del Formula CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCIDAS X100

proceso

CANTIDAD
N° ORDEN TIPO DE N° DE DE CﬁNITIIDI?AAI‘DDEgE APLICACION DE LA
DE PRODUC. | PRODUCTO | TIENDAS UNIDADES PRODUCIDAS FORMULA
CONFORMES

180600000001 TORTAS T1 22 30 73.33
180600000002 TORTAS T1 22 30 73.33
180600000003 TORTAS T1 22 30 73.33
180600000004 TORTAS T1 22 30 73.33
180600000005 TORTAS T1 22 30 73.33
180600000006 TORTAS T1 22 30 73.33
180600000007 TORTAS T1 22 30 73.33
180600000008 TORTAS T1 22 30 73.33
180600000009 TORTAS T1 22 30 73.33
180600000010 TORTAS T1 22 30 73.33
180600000011 TORTAS T1 22 30 73.33
180600000012 TORTAS T1 22 30 73.33
180600000013 TORTAS Tl 27 35 77.14
180600000014 TORTAS Tl 27 35 77.14
180600000015 TORTAS Tl 27 35 77.14
180600000016 TORTAS T1 27 35 77.14
180600000017 TORTAS T1 27 35 77.14
180600000018 TORTAS T1 27 35 77.14
180600000019 TORTAS T1 27 35 77.14
180600000020 TORTAS T1 27 35 77.14
180600000021 TORTAS T1 27 35 77.14
180600000022 TORTAS T1 27 35 77.14
180600000023 TORTAS T1 27 35 77.14
180600000024 TORTAS T1 27 35 77.14
180600000025 TORTAS T1 32 40 80.00
180600000026 TORTAS T1 32 40 80.00
180600000027 TORTAS T1 32 40 80.00
180600000028 TORTAS T1 32 40 80.00
180600000029 TORTAS T1 32 40 80.00
180600000030 TORTAS T1 32 40 80.00
180600000031 TORTAS T2 38 45 84.44
180600000032 TORTAS T2 38 45 84.44
180600000033 TORTAS T2 38 45 84.44
180600000034 TORTAS T2 38 45 84.44
180600000035 TORTAS T2 38 45 84.44
180600000036 TORTAS T2 38 45 84.44
180600000037 TORTAS T2 38 45 84.44
180600000038 TORTAS T2 38 45 84.44
180600000039 TORTAS T2 38 45 84.44
180600000040 TORTAS T2 38 45 84.44
180600000041 TORTAS T2 38 45 84.44
180600000042 TORTAS T2 38 45 84.44
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180600000043 TORTAS T2 38 45 84.44
180600000044 TORTAS T2 38 45 84.44
180600000045 TORTAS T2 38 45 84.44
180600000046 TORTAS T2 38 45 84.44
180600000047 TORTAS T2 38 45 84.44
180600000048 TORTAS T2 38 45 84.44
180600000049 TORTAS T2 38 45 84.44
180600000050 TORTAS T2 38 45 84.44
180600000051 TORTAS T2 43 50 86.00
180600000052 TORTAS T2 43 50 86.00
180600000053 TORTAS T2 43 50 86.00
180600000054 TORTAS T2 43 50 86.00
180600000055 TORTAS T2 43 50 86.00
180600000056 TORTAS T2 43 50 86.00
180600000057 TORTAS T2 43 50 86.00
180600000058 TORTAS T2 43 50 86.00
180600000059 TORTAS T2 43 50 86.00
180600000060 TORTAS T2 43 50 86.00
180600000061 TORTAS T3 53 60 88.33
180600000062 TORTAS T3 53 60 88.33
180600000063 TORTAS T3 53 60 88.33
180600000064 TORTAS T3 53 60 88.33
180600000065 TORTAS T3 54 60 90.00
180600000066 TORTAS T3 54 60 90.00
180600000067 TORTAS T3 54 60 90.00
180600000068 TORTAS T3 54 60 90.00
180600000069 TORTAS T3 54 60 90.00
180600000070 TORTAS T3 54 60 90.00
180600000071 TORTAS T3 54 60 90.00
180600000072 TORTAS T3 54 60 90.00
180600000073 TORTAS T3 54 60 90.00
180600000074 TORTAS T3 54 60 90.00
180600000075 TORTAS T3 54 60 90.00
180600000076 TORTAS T3 54 60 90.00
180600000077 TORTAS T3 54 60 90.00
180600000078 TORTAS T3 54 60 90.00
180600000079 TORTAS T3 64 70 91.43
180600000080 TORTAS T3 64 70 91.43
180600000081 TORTAS T3 64 70 91.43
180600000082 TORTAS T3 64 70 91.43
180600000083 TORTAS T3 64 70 91.43
180600000084 TORTAS T3 64 70 91.43
180600000085 TORTAS T3 64 70 91.43
180600000086 TORTAS T3 64 70 91.43
180600000087 TORTAS T3 64 70 91.43
180600000088 TORTAS T3 64 70 91.43
180600000089 TORTAS T3 64 70 91.43
180600000090 TORTAS T3 64 70 91.43
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Anexo N° 10 Aplicacion del pre test calidad del proceso de alfajores

FICHA DE REGISTRO N° 08

APLICACION DEL INDICADOR N° 3

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Casade
Institucion Tortas D’ | Direccion Callao - Pera
Meylin
Calidad CANTIDAD DE UNIDADES CONFORME
Motivo de Investigacion del Férmula CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCIDAS X100
proceso
CANTIDAD
N° ORDEN DE TIPO DE N° DE DE CGN-II—E)[;\?)DESDE APLICAClON DE LA
PRODUC. PRODUCTO | TIENDAS UNIDADES PRODUCIDAS FORMULA
CONFORMES

180600000001 ALFAJORES T1 240 300 78.95
180600000002 ALFAJORES T1 250 300 78.95
180600000003 ALFAJORES T1 250 300 78.95
180600000004 ALFAJORES T1 250 300 78.95
180600000005 ALFAJORES T1 250 300 78.95
180600000006 ALFAJORES T1 250 300 78.95
180600000007 ALFAJORES T1 250 300 78.95
180600000008 ALFAJORES T1 250 300 78.95
180600000009 ALFAJORES T1 250 300 78.95
180600000010 ALFAJORES T1 250 300 78.95
180600000011 ALFAJORES T1 250 300 78.95
180600000012 ALFAJORES T1 250 300 78.95
180600000013 ALFAJORES T1 270 320 80.00
180600000014 ALFAJORES T1 270 320 80.00
180600000015 ALFAJORES T1 270 320 80.00
180600000016 ALFAJORES T1 270 320 80.00
180600000017 ALFAJORES T1 270 320 80.00
180600000018 ALFAJORES T1 270 320 80.00
180600000019 ALFAJORES T1 270 320 80.00
180600000020 ALFAJORES T1 270 320 80.00
180600000021 ALFAJORES T1 270 320 80.00
180600000022 ALFAJORES T1 270 320 80.00
180600000023 ALFAJORES T1 270 320 82.05
180600000024 ALFAJORES T1 300 350 83.33
180600000025 ALFAJORES T1 300 350 83.33
180600000026 ALFAJORES T1 300 350 83.33
180600000027 ALFAJORES T1 300 350 83.33
180600000028 ALFAJORES T1 300 350 83.33
180600000029 ALFAJORES T1 300 350 83.33
180600000030 ALFAJORES T1 300 350 83.33
180600000031 ALFAJORES T2 352 400 85.11
180600000032 ALFAJORES T2 352 400 85.11
180600000033 ALFAJORES T2 352 400 85.11
180600000034 ALFAJORES T2 352 400 85.11
180600000035 ALFAJORES T2 352 400 85.11
180600000036 ALFAJORES T2 352 400 85.11
180600000037 ALFAJORES T2 352 400 85.11
180600000038 ALFAJORES T2 352 400 85.11
180600000039 ALFAJORES T2 352 400 85.11
180600000040 ALFAJORES T2 352 400 85.11
180600000041 ALFAJORES T2 352 400 85.11
180600000042 ALFAJORES T2 352 400 85.11
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180600000043 ALFAJORES T2 352 400 85.11
180600000044 ALFAJORES T2 352 400 85.11
180600000045 ALFAJORES T2 352 400 85.11
180600000046 ALFAJORES T2 352 400 85.11
180600000047 ALFAJORES T2 352 400 85.11
180600000048 ALFAJORES T2 352 400 85.11
180600000049 ALFAJORES T2 352 400 85.11
180600000050 ALFAJORES T2 382 430 86.00
180600000051 ALFAJORES T2 382 430 86.00
180600000052 ALFAJORES T2 382 430 86.00
180600000053 ALFAJORES T2 382 430 86.00
180600000054 ALFAJORES T2 382 430 86.00
180600000055 ALFAJORES T2 382 430 86.00
180600000056 ALFAJORES T2 382 430 86.00
180600000057 ALFAJORES T2 382 430 86.00
180600000058 ALFAJORES T2 382 430 86.00
180600000059 ALFAJORES T2 382 430 86.00
180600000060 ALFAJORES T2 382 430 86.00
180600000061 ALFAJORES T3 402 450 86.54
180600000062 ALFAJORES T3 402 450 86.54
180600000063 ALFAJORES T3 402 450 86.54
180600000064 ALFAJORES T3 402 450 86.54
180600000065 ALFAJORES T3 402 450 86.54
180600000066 ALFAJORES T3 402 450 86.54
180600000067 ALFAJORES T3 400 450 86.54
180600000068 ALFAJORES T3 400 450 86.54
180600000069 ALFAJORES T3 400 450 86.54
180600000070 ALFAJORES T3 400 450 86.54
180600000071 ALFAJORES T3 400 450 86.54
180600000072 ALFAJORES T3 400 450 86.54
180600000073 ALFAJORES T3 400 450 86.54
180600000074 ALFAJORES T3 400 450 86.54
180600000075 ALFAJORES T3 400 450 86.54
180600000076 ALFAJORES T3 400 450 86.54
180600000077 ALFAJORES T3 400 450 86.54
180600000078 ALFAJORES T3 400 450 86.54
180600000079 ALFAJORES T3 400 450 88.24
180600000080 ALFAJORES T3 430 480 88.89
180600000081 ALFAJORES T3 430 480 88.89
180600000082 ALFAJORES T3 430 480 88.89
180600000083 ALFAJORES T3 430 480 88.89
180600000084 ALFAJORES T3 430 480 88.89
180600000085 ALFAJORES T3 430 480 88.89
180600000086 ALFAJORES T3 430 480 88.89
180600000087 ALFAJORES T3 430 480 88.89
180600000088 ALFAJORES T3 430 480 88.89
180600000089 ALFAJORES T3 430 480 88.89
180600000090 ALFAJORES T3 430 480 88.89
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Anexo N° 11 Aplicacion del pre test calidad del proceso de empanadas

FICHA DE REGISTRO N° 09

APLICACION DEL INDICADOR N° 3

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Casade
Institucién Tortas D’ | Direccion Callao - Pert

Meylin

Calidad CANTIDAD DE UNIDADES CONFORME
Motivo de Investigacion del Férmula CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCIDAS X100

proceso

N° ORDEN TIPO DE N° DE CANl:-)I-lIEDAD Cf\JNITIIDI,DAAI\DDEgE APLICAClON DE LA
DE PRODUC. PRODUCTO | TIENDAS UNIDADES PRODUCIDAS FORMULA
CONFORMES

180600000001 | EMPANADAS T1 245 300 81.67
180600000002 | EMPANADAS T1 245 300 81.67
180600000003 | EMPANADAS T1 245 300 81.67
180600000004 | EMPANADAS T1 245 300 81.67
180600000005 | EMPANADAS T1 245 300 81.67
180600000006 | EMPANADAS T1 245 300 81.67
180600000007 | EMPANADAS T1 248 300 82.67
180600000008 | EMPANADAS T1 248 300 82.67
180600000009 | EMPANADAS T1 248 300 82.67
180600000010 | EMPANADAS T1 248 300 82.67
180600000011 | EMPANADAS T1 285 340 83.82
180600000012 | EMPANADAS T1 285 340 83.82
180600000013 | EMPANADAS T1 285 340 83.82
180600000014 | EMPANADAS T1 285 340 83.82
180600000015 | EMPANADAS T1 285 340 83.82
180600000016 | EMPANADAS T1 285 340 83.82
180600000017 | EMPANADAS T1 285 340 83.82
180600000018 | EMPANADAS T1 285 340 83.82
180600000019 | EMPANADAS T1 285 340 83.82
180600000020 | EMPANADAS T1 285 340 83.82
180600000021 | EMPANADAS T1 332 390 85.13
180600000022 | EMPANADAS T1 332 390 85.13
180600000023 | EMPANADAS T1 332 390 85.13
180600000024 | EMPANADAS T1 332 390 85.13
180600000025 | EMPANADAS T1 342 390 87.69
180600000026 | EMPANADAS T1 342 390 87.69
180600000027 | EMPANADAS T1 342 390 87.69
180600000028 | EMPANADAS T1 342 390 87.69
180600000029 | EMPANADAS T1 342 390 87.69
180600000030 | EMPANADAS T1 342 390 87.69
180600000031 | EMPANADAS T2 352 400 88.00
180600000032 | EMPANADAS T2 352 400 88.00
180600000033 | EMPANADAS T2 352 400 88.00
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180600000034 | EMPANADAS T2 353 400 88.25
180600000035 | EMPANADAS T2 353 400 88.25
180600000036 | EMPANADAS T2 353 400 88.25
180600000037 | EMPANADAS T2 353 400 88.25
180600000038 | EMPANADAS T2 353 400 88.25
180600000039 | EMPANADAS T2 353 400 88.25
180600000040 | EMPANADAS T2 353 400 88.25
180600000041 | EMPANADAS T2 353 400 88.25
180600000042 | EMPANADAS T2 353 400 88.25
180600000043 | EMPANADAS T2 353 400 88.25
180600000044 | EMPANADAS T2 353 400 88.25
180600000045 | EMPANADAS T2 402 450 89.33
180600000046 | EMPANADAS T2 402 450 89.33
180600000047 | EMPANADAS T2 402 450 89.33
180600000048 | EMPANADAS T2 402 450 89.33
180600000049 | EMPANADAS T2 402 450 89.33
180600000050 | EMPANADAS T2 402 450 89.33
180600000051 | EMPANADAS T2 402 450 89.33
180600000052 | EMPANADAS T2 402 450 89.33
180600000053 | EMPANADAS T2 402 450 89.33
180600000054 | EMPANADAS T2 402 450 89.33
180600000055 | EMPANADAS T2 402 450 89.33
180600000056 | EMPANADAS T2 402 450 89.33
180600000057 | EMPANADAS T2 402 450 89.33
180600000058 | EMPANADAS T2 402 450 89.33
180600000059 | EMPANADAS T2 402 450 89.33
180600000060 | EMPANADAS T2 402 450 89.33
180600000061 | EMPANADAS T3 465 520 89.42
180600000062 | EMPANADAS T3 465 520 89.42
180600000063 | EMPANADAS T3 465 520 89.42
180600000064 | EMPANADAS T3 465 520 89.42
180600000065 | EMPANADAS T3 465 520 89.42
180600000066 | EMPANADAS T3 465 520 89.42
180600000067 | EMPANADAS T3 465 520 89.42
180600000068 | EMPANADAS T3 465 520 89.42
180600000069 | EMPANADAS T3 465 520 89.42
180600000070 | EMPANADAS T3 465 520 89.42
180600000071 | EMPANADAS T3 465 520 89.42
180600000072 | EMPANADAS T3 465 520 89.42
180600000073 | EMPANADAS T3 465 520 89.42
180600000074 | EMPANADAS T3 465 520 89.42
180600000075 | EMPANADAS T3 465 520 89.42
180600000076 | EMPANADAS T3 465 520 89.42
180600000077 | EMPANADAS T3 465 520 89.42
180600000078 | EMPANADAS T3 465 520 89.42
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180600000079 | EMPANADAS T3 465 520 89.42
180600000080 | EMPANADAS T3 494 550 89.82
180600000081 | EMPANADAS T3 494 550 89.82
180600000082 | EMPANADAS T3 494 550 89.82
180600000083 | EMPANADAS T3 494 550 89.82
180600000084 | EMPANADAS T3 494 550 89.82
180600000085 | EMPANADAS T3 494 550 89.82
180600000086 | EMPANADAS T3 494 550 89.82
180600000087 | EMPANADAS T3 494 550 89.82
180600000088 | EMPANADAS T3 494 550 89.82
180600000089 | EMPANADAS T3 494 550 89.82
180600000090 | EMPANADAS T3 494 550 89.82
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FICHA DE REGISTRO N° 10

APLICACION DEL INDICADOR N° 4

Investigador Elizabeth Valeria Alvarado Marres
Casade
Institucion Tortas D’ Direccion Callao - Peru
Meylin

Motivo de Investigacion Lead time Foérmula 2 (TIEMPOS DEL PROCESO DE PRODUCCION)

N° ORDEN DE TIPO DE N° DE TIEMPO DE TIEMPO DE E?\I’EAMBP/SJSE TIEMPO APLICACION DE
PRODUC. PRODUCTO TIENDAS PLANIFICACION PRODUCCION ADICIONALES IMPRODUCTIVO LA FORMULA

180600000001 TORTAS T1 00:40 06:10 01:50 00:20 9:00
180600000002 TORTAS T1 00:40 06:10 01:50 00:20 9:00
180600000003 TORTAS T1 00:40 06:10 01:50 00:20 9:00
180600000004 TORTAS T1 00:40 06:10 01:50 00:20 9:00
180600000005 TORTAS T1 00:40 06:10 01:50 00:20 9:00
180600000006 TORTAS T1 00:40 06:10 01:50 00:20 9:00
180600000007 TORTAS T1 00:40 06:10 01:50 00:20 9:00
180600000008 TORTAS T1 00:40 06:10 01:50 00:20 9:00
180600000009 TORTAS T1 00:40 06:10 01:50 00:20 9:00
180600000010 TORTAS T1 00:40 06:10 01:50 00:20 9:00
180600000011 TORTAS T1 00:40 06:10 01:50 00:20 9:00
180600000012 TORTAS T1 00:40 06:10 01:50 00:20 9:00
180600000013 TORTAS T1 00:40 07:00 01:55 00:25 10:00
180600000014 TORTAS T1 00:40 07:00 01:55 00:25 10:00
180600000015 TORTAS T1 00:40 07:00 01:55 00:25 10:00
180600000016 TORTAS T1 00:40 07:00 01:55 00:25 10:00
180600000017 TORTAS T1 00:40 07:00 01:55 00:25 10:00
180600000018 TORTAS T1 00:40 07:00 01:55 00:25 10:00
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180600000019 TORTAS T1 00:40 07:00 01:55 00:25 10:00
180600000020 TORTAS T1 00:40 07:00 01:55 00:25 10:00
180600000021 TORTAS T1 00:40 07:00 01:55 00:25 10:00
180600000022 TORTAS T1 00:40 07:00 01:55 00:25 10:00
180600000023 TORTAS T1 00:40 07:00 01:55 00:25 10:00
180600000024 TORTAS T1 00:40 07:00 01:55 00:25 10:00
180600000025 TORTAS T1 00:40 08:05 01:50 00:25 11:00
180600000026 TORTAS T1 00:40 08:05 01:50 00:25 11:00
180600000027 TORTAS Tl 00:40 08:05 01:50 00:25 11:00
180600000028 TORTAS T1 00:40 08:05 01:50 00:25 11:00
180600000029 TORTAS Tl 00:40 08:05 01:50 00:25 11:00
180600000030 TORTAS T1 00:40 08:05 01:50 00:25 11:00
180600000031 TORTAS T2 00:40 09:00 01:50 00:30 12:00
180600000032 TORTAS T2 00:40 09:00 01:50 00:30 12:00
180600000033 TORTAS T2 00:40 09:00 01:50 00:30 12:00
180600000034 TORTAS T2 00:40 09:00 01:50 00:30 12:00
180600000035 TORTAS T2 00:40 09:00 01:50 00:30 12:00
180600000036 TORTAS T2 00:40 09:00 01:50 00:30 12:00
180600000037 TORTAS T2 00:40 09:00 01:50 00:30 12:00
180600000038 TORTAS T2 00:40 09:00 01:50 00:30 12:00
180600000039 TORTAS T2 00:40 09:00 01:50 00:30 12:00
180600000040 TORTAS T2 00:40 09:00 01:50 00:30 12:00
180600000041 TORTAS T2 00:40 09:00 01:50 00:30 12:00
180600000042 TORTAS T2 00:40 09:00 01:50 00:30 12:00
180600000043 TORTAS T2 00:40 09:00 01:50 00:30 12:00
180600000044 TORTAS T2 00:40 09:00 01:50 00:30 12:00
180600000045 TORTAS T2 00:40 09:00 01:50 00:30 12:00
180600000046 TORTAS T2 00:40 09:00 01:50 00:30 12:00
180600000047 TORTAS T2 00:40 09:00 01:50 00:30 12:00
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180600000048 TORTAS T2 00:40 09:00 01:50 00:30 12:00
180600000049 TORTAS T2 00:40 09:00 01:50 00:30 12:00
180600000050 TORTAS T2 00:40 09:00 01:50 00:30 12:00
180600000051 TORTAS T2 00:40 09:55 01:55 00:30 13:00
180600000052 TORTAS T2 00:40 09:55 01:55 00:30 13:00
180600000053 TORTAS T2 00:40 09:55 01:55 00:30 13:00
180600000054 TORTAS T2 00:40 09:55 01:55 00:30 13:00
180600000055 TORTAS T2 00:40 09:55 01:55 00:30 13:00
180600000056 TORTAS T2 00:40 09:55 01:55 00:30 13:00
180600000057 TORTAS T2 00:40 09:55 01:55 00:30 13:00
180600000058 TORTAS T2 00:40 09:55 01:55 00:30 13:00
180600000059 TORTAS T2 00:40 09:55 01:55 00:30 13:00
180600000060 TORTAS T2 00:40 09:55 01:55 00:30 13:00
180600000061 TORTAS T3 00:40 10:35 02:15 00:30 14:00
180600000062 TORTAS T3 00:40 10:35 02:15 00:30 14:00
180600000063 TORTAS T3 00:40 10:35 02:15 00:30 14:00
180600000064 TORTAS T3 00:40 10:35 02:15 00:30 14:00
180600000065 TORTAS T3 00:40 10:35 02:15 00:30 14:00
180600000066 TORTAS T3 00:40 10:35 02:15 00:30 14:00
180600000067 TORTAS T3 00:40 10:35 02:15 00:30 14:00
180600000068 TORTAS T3 00:40 10:35 02:15 00:30 14:00
180600000069 TORTAS T3 00:40 10:35 02:15 00:30 14:00
180600000070 TORTAS T3 00:40 10:35 02:15 00:30 14:00
180600000071 TORTAS T3 00:40 10:35 02:15 00:30 14:00
180600000072 TORTAS T3 00:40 10:35 02:15 00:30 14:00
180600000073 TORTAS T3 00:40 10:35 02:15 00:30 14:00
180600000074 TORTAS T3 00:40 10:35 02:15 00:30 14:00
180600000075 TORTAS T3 00:40 10:35 02:15 00:30 14:00
180600000076 TORTAS T3 00:40 10:35 02:15 00:30 14:00
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180600000077 TORTAS T3 00:40 10:35 02:15 00:30 14:00
180600000078 TORTAS T3 00:40 10:35 02:15 00:30 14:00
180600000079 TORTAS T3 00:40 11:20 02:30 00:30 15:00
180600000080 TORTAS T3 00:40 11:20 02:30 00:30 15:00
180600000081 TORTAS T3 00:40 11:20 02:30 00:30 15:00
180600000082 TORTAS T3 00:40 11:20 02:30 00:30 15:00
180600000083 TORTAS T3 00:40 11:20 02:30 00:30 15:00
180600000084 TORTAS T3 00:40 11:20 02:30 00:30 15:00
180600000085 TORTAS T3 00:40 11:20 02:30 00:30 15:00
180600000086 TORTAS T3 00:40 11:20 02:30 00:30 15:00
180600000087 TORTAS T3 00:40 11:20 02:30 00:30 15:00
180600000088 TORTAS T3 00:40 11:20 02:30 00:30 15:00
180600000089 TORTAS T3 00:40 11:20 02:30 00:30 15:00
180600000090 TORTAS T3 00:40 11:20 02:30 00:30 15:00
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FICHA DE REGISTRO N° 11

APLICACION DEL INDICADOR N° 4

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Casa de Tortas D’

Institucion Meylin Direccion Callao - Peru
Motivo de Investigacion Lead time Foérmula z (TIEMPOS DEL PROCESO DE PRODUCCION)
VORREOE | mpaveprobuCTO | woETENDAS | IFODE | TEMPORE | RABAI0S | pdieiio | ALK EAGe D"
ADICIONALES
180600000001 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000002 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000003 ALFAJORES Tl 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000004 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000005 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000006 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000007 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000008 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000009 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000010 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000011 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000012 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000013 ALFAJORES Tl 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000014 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000015 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000016 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000017 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
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180600000018 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7-00
180600000019 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000020 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000021 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000022 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000023 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7-00
180600000024 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000025 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000026 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000027 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000028 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000029 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7-00
180600000030 ALFAJORES T1 00:40 04:10 01:35 00:35 7:00
180600000031 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000032 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000033 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000034 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000035 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000036 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000037 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000038 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000039 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000040 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000041 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000042 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000043 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000044 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000045 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000046 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
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180600000047 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000048 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000049 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000050 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000051 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000052 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000053 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000054 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000055 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000056 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000057 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000058 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000059 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000060 ALFAJORES T2 00:40 04:50 01:50 00:40 8:00
180600000061 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000062 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000063 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000064 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000065 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000066 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000067 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000068 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000069 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000070 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000071 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000072 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000073 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000074 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000075 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
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180600000076 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000077 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000078 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000079 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000080 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000081 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000082 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000083 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000084 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000085 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000086 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000087 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000088 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000089 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00
180600000090 ALFAJORES T3 00:50 05:25 02:00 00:45 9:00




Anexo N° 14 Aplicacion del pre test lead time del proceso de empanadas

140

FICHA DE REGISTRO N° 12

APLICACION DEL INDICADOR N° 4

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

E:Aa;/ﬂ:e Tortas D’ Direccion Callao - Peru
Motivo de Investigacion Lead time Férmula z (TIEMPOS DEL PROCESO DE PRODUCCION)
o TIPO DE o TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO APLICACION
N ORDEN DE PRODUC. PRODUCTO N° DE TIENDAS PLANIFICACION | PRODUCCION AE?SSQ;JA(EES IMPRODUCTIVO FODREMLlfLA
180600000001 EMPANADAS T1 00:40 04:30 01:25 00:25 7:00
180600000002 EMPANADAS T1 00:40 04:30 01:25 00:25 7:00
180600000003 EMPANADAS T1 00:40 04:30 01:25 00:25 7:00
180600000004 EMPANADAS T1 00:40 04:30 01:25 00:25 7:00
180600000005 EMPANADAS T1 00:40 04:30 01:25 00:25 7:00
180600000006 EMPANADAS T1 00:40 04:30 01:25 00:25 7:00
180600000007 EMPANADAS T1 00:40 04:30 01:25 00:25 7:00
180600000008 EMPANADAS T1 00:40 04:30 01:25 00:25 7:00
180600000009 EMPANADAS T1 00:40 04:30 01:25 00:25 7:00
180600000010 EMPANADAS T1 00:40 04:30 01:25 00:25 7:00
180600000011 EMPANADAS T1 00:40 04:30 01:25 00:25 7:00
180600000012 EMPANADAS T1 00:40 04:30 01:25 00:25 7:00
180600000013 EMPANADAS T1 00:40 04:30 01:25 00:25 7:00
180600000014 EMPANADAS T1 00:40 04:30 01:25 00:25 7:00
180600000015 EMPANADAS T1 00:40 04:30 01:25 00:25 7:00
180600000016 EMPANADAS T1 00:40 04:30 01:25 00:25 7:00
180600000017 EMPANADAS T1 00:40 04:30 01:25 00:25 7:00
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180600000018 EMPANADAS T1 00:40 04:30 01:25 00:25 7:00
180600000019 EMPANADAS T1 00:40 04:30 01:25 00:25 7:00
180600000020 EMPANADAS T1 00:40 04:30 01:25 00:25 7:00
180600000021 EMPANADAS T1 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000022 EMPANADAS T1 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000023 EMPANADAS T1 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000024 EMPANADAS T1 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000025 EMPANADAS T1 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000026 EMPANADAS Tl 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000027 EMPANADAS T1 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000028 EMPANADAS Tl 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000029 EMPANADAS T1 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000030 EMPANADAS Tl 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000031 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000032 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000033 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000034 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000035 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000036 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000037 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000038 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000039 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000040 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000041 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000042 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000043 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000044 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000045 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000046 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
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180600000047 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000048 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000049 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000050 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000051 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000052 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000053 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000054 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000055 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000056 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000057 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000058 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000059 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000060 EMPANADAS T2 00:40 05:05 01:50 00:25 8:00
180600000061 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000062 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000063 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000064 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000065 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000066 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000067 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000068 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000069 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000070 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000071 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000072 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000073 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000074 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000075 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
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180600000076 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000077 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000078 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000079 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000080 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000081 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000082 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000083 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000084 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000085 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000086 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000087 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000088 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000089 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
180600000090 EMPANADAS T3 00:40 05:45 02:05 00:30 9:00
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Anexo N° 15 Aplicacion del post test productividad de tortas

FICHA DE REGISTRO N° 13

APLICACION DEL INDICADOR N° 1

Investigador Elizabeth Valeria Alvarado Marres
Casade
Institucion Tortas D’ Direccién Callao - Peru
Meylin
Productividad PRODUCCION
Motivo de Investigacion de lamano de | Formula HORAS TRABAJADAS
obra
N° ORDEN DE TIPO DE N° DE PRODUCCION HORAS APIb'E'T_iION
PRODUC. PRODUCTO TIENDAS TRABAJADAS FORMULA
180700000001 TORTAS T1 40 8 5.00
180700000002 TORTAS T1 40 8 5.00
180700000003 TORTAS T1 40 8 5.00
180700000004 TORTAS T1 40 8 5.00
180700000005 TORTAS T1 40 8 5.00
180700000006 TORTAS T1 40 8 5.00
180700000007 TORTAS T1 40 8 5.00
180700000008 TORTAS T1 40 8 5.00
180700000009 TORTAS T1 40 8 5.00
180700000010 TORTAS T1 40 8 5.00
180700000011 TORTAS T1 40 8 5.00
180700000012 TORTAS T1 40 8 5.00
180700000013 TORTAS T1 45 8 5.63
180700000014 TORTAS T1 45 8 5.63
180700000015 TORTAS T1 45 8 5.63
180700000016 TORTAS T1 45 8 5.63
180700000017 TORTAS T1 45 8 5.63
180700000018 TORTAS T1 45 8 5.63
180700000019 TORTAS T1 45 8 5.63
180700000020 TORTAS T1 45 8 5.63
180700000021 TORTAS T1 45 8 5.63
180700000022 TORTAS T1 45 8 5.63
180700000023 TORTAS T1 45 8 5.63
180700000024 TORTAS T1 45 8 5.63
180700000025 TORTAS T1 50 10 5.00
180700000026 TORTAS T1 50 10 5.00
180700000027 TORTAS T1 50 10 5.00
180700000028 TORTAS T1 50 10 5.00
180700000029 TORTAS T1 50 10 5.00
180700000030 TORTAS T1 50 10 5.00
180700000031 TORTAS T2 55 10 5.50
180700000032 TORTAS T2 55 10 5.50
180700000033 TORTAS T2 55 10 5.50
180700000034 TORTAS T2 55 10 5.50
180700000035 TORTAS T2 55 10 5.50
180700000036 TORTAS T2 55 10 5.50
180700000037 TORTAS T2 55 10 5.50
180700000038 TORTAS T2 55 10 5.50
180700000039 TORTAS T2 55 10 5.50
180700000040 TORTAS T2 55 10 5.50
180700000041 TORTAS T2 55 10 5.50
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180700000042 TORTAS T2 55 10 5.50
180700000043 TORTAS T2 55 10 5.50
180700000044 TORTAS T2 55 10 5.50
180700000045 TORTAS T2 55 10 5.50
180700000046 TORTAS T2 55 10 5.50
180700000047 TORTAS T2 55 10 5.50
180700000048 TORTAS T2 55 10 5.50
180700000049 TORTAS T2 55 10 5.50
180700000050 TORTAS T2 55 10 5.50
180700000051 TORTAS T2 60 11 5.45
180700000052 TORTAS T2 60 11 5.45
180700000053 TORTAS T2 60 11 5.45
180700000054 TORTAS T2 60 11 5.45
180700000055 TORTAS T2 60 11 5.45
180700000056 TORTAS T2 60 11 5.45
180700000057 TORTAS T2 60 11 5.45
180700000058 TORTAS T2 60 11 5.45
180700000059 TORTAS T2 60 11 5.45
180700000060 TORTAS T2 60 11 5.45
180700000061 TORTAS T3 70 11 6.36
180700000062 TORTAS T3 70 11 6.36
180700000063 TORTAS T3 70 11 6.36
180700000064 TORTAS T3 70 11 6.36
180700000065 TORTAS T3 70 11 6.36
180700000066 TORTAS T3 70 11 6.36
180700000067 TORTAS T3 70 11 6.36
180700000068 TORTAS T3 70 11 6.36
180700000069 TORTAS T3 70 11 6.36
180700000070 TORTAS T3 70 11 6.36
180700000071 TORTAS T3 70 11 6.36
180700000072 TORTAS T3 70 11 6.36
180700000073 TORTAS T3 70 11 6.36
180700000074 TORTAS T3 70 11 6.36
180700000075 TORTAS T3 70 11 6.36
180700000076 TORTAS T3 70 11 6.36
180700000077 TORTAS T3 70 11 6.36
180700000078 TORTAS T3 70 11 6.36
180700000079 TORTAS T3 80 11 7.27
180700000080 TORTAS T3 80 11 7.27
180700000081 TORTAS T3 80 11 7.27
180700000082 TORTAS T3 80 11 7.27
180700000083 TORTAS T3 80 11 7.27
180700000084 TORTAS T3 80 11 7.27
180700000085 TORTAS T3 80 11 7.27
180700000086 TORTAS T3 80 11 7.27
180700000087 TORTAS T3 80 11 7.27
180700000088 TORTAS T3 80 11 7.27
180700000089 TORTAS T3 80 11 7.27
180700000090 TORTAS T3 80 11 7.27
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Anexo N° 16 Aplicacion del post test productividad de alfajores

FICHA DE REGISTRO N° 14

APLICACION DEL INDICADOR N° 1

Investigador Elizabeth Valeria Alvarado Marres
Casade
Institucion Tortas D’ Direccion Callao - Peru
Meylin
Productividad PRODUCCION
Motivo de Investigacion (c)ing: mano de | Formula HORAS TRABAJADAS
N° ORDEN DE TIPO DE N° DE PRODUCCION HORAS Aplblg'?_ilON
PRODUC. PRODUCTO TIENDAS TRABAJADAS FORMULA
180700000001 ALFAJORES T1 350 6 58.33
180700000002 ALFAJORES T1 350 6 58.33
180700000003 ALFAJORES T1 350 6 58.33
180700000004 ALFAJORES T1 350 6 58.33
180700000005 ALFAJORES T1 350 6 58.33
180700000006 ALFAJORES T1 350 6 58.33
180700000007 ALFAJORES T1 350 6 58.33
180700000008 ALFAJORES T1 350 6 58.33
180700000009 ALFAJORES T1 350 6 58.33
180700000010 ALFAJORES T1 350 6 58.33
180700000011 ALFAJORES T1 350 6 58.33
180700000012 ALFAJORES T1 350 6 58.33
180700000013 ALFAJORES T1 370 6 61.67
180700000014 ALFAJORES T1 370 6 61.67
180700000015 ALFAJORES T1 370 6 61.67
180700000016 ALFAJORES T1 370 6 61.67
180700000017 ALFAJORES T1 370 6 61.67
180700000018 ALFAJORES T1 370 6 61.67
180700000019 ALFAJORES T1 370 6 61.67
180700000020 ALFAJORES T1 370 6 61.67
180700000021 ALFAJORES T1 370 6 61.67
180700000022 ALFAJORES T1 370 6 61.67
180700000023 ALFAJORES T1 370 6 61.67
180700000024 ALFAJORES T1 370 6 61.67
180700000025 ALFAJORES T1 370 6 61.67
180700000026 ALFAJORES T1 370 6 61.67
180700000027 ALFAJORES T1 370 6 61.67
180700000028 ALFAJORES T1 370 6 61.67
180700000029 ALFAJORES T1 370 6 61.67
180700000030 ALFAJORES T1 370 6 61.67
180700000031 ALFAJORES T2 370 6 61.67
180700000032 ALFAJORES T2 380 6 63.33
180700000033 ALFAJORES T2 380 6 63.33
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180700000034 ALFAJORES T2 380 6 63.33
180700000035 ALFAJORES T2 380 6 63.33
180700000036 ALFAJORES T2 380 6 63.33
180700000037 ALFAJORES T2 380 6 63.33
180700000038 ALFAJORES T2 380 6 63.33
180700000039 ALFAJORES T2 380 6 63.33
180700000040 ALFAJORES T2 380 6 63.33
180700000041 ALFAJORES T2 450 7 64.29
180700000042 ALFAJORES T2 450 7 64.29
180700000043 ALFAJORES T2 450 7 64.29
180700000044 ALFAJORES T2 450 7 64.29
180700000045 ALFAJORES T2 450 7 64.29
180700000046 ALFAJORES T2 450 7 64.29
180700000047 ALFAJORES T2 450 7 64.29
180700000048 ALFAJORES T2 450 7 64.29
180700000049 ALFAJORES T2 450 7 64.29
180700000050 ALFAJORES T2 450 7 64.29
180700000051 ALFAJORES T2 450 7 64.29
180700000052 ALFAJORES T2 450 7 64.29
180700000053 ALFAJORES T2 450 7 64.29
180700000054 ALFAJORES T2 450 7 64.29
180700000055 ALFAJORES T2 450 7 64.29
180700000056 ALFAJORES T2 450 7 64.29
180700000057 ALFAJORES T2 450 7 64.29
180700000058 ALFAJORES T2 450 7 64.29
180700000059 ALFAJORES T2 450 7 64.29
180700000060 ALFAJORES T2 450 7 64.29
180700000061 ALFAJORES T3 460 7 65.71
180700000062 ALFAJORES T3 460 7 65.71
180700000063 ALFAJORES T3 460 7 65.71
180700000064 ALFAJORES T3 460 7 65.71
180700000065 ALFAJORES T3 460 7 65.71
180700000066 ALFAJORES T3 460 7 65.71
180700000067 ALFAJORES T3 460 7 65.71
180700000068 ALFAJORES T3 460 7 65.71
180700000069 ALFAJORES T3 460 7 65.71
180700000070 ALFAJORES T3 460 7 65.71
180700000071 ALFAJORES T3 460 7 65.71
180700000072 ALFAJORES T3 460 7 65.71
180700000073 ALFAJORES T3 460 7 65.71
180700000074 ALFAJORES T3 460 7 65.71
180700000075 ALFAJORES T3 460 7 65.71
180700000076 ALFAJORES T3 460 7 65.71
180700000077 ALFAJORES T3 460 7 65.71
180700000078 ALFAJORES T3 460 7 65.71
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180700000079 ALFAJORES T3 550 8 68.75
180700000080 ALFAJORES T3 550 8 68.75
180700000081 ALFAJORES T3 550 8 68.75
180700000082 ALFAJORES T3 550 8 68.75
180700000083 ALFAJORES T3 550 8 68.75
180700000084 ALFAJORES T3 550 8 68.75
180700000085 ALFAJORES T3 550 8 68.75
180700000086 ALFAJORES T3 550 8 68.75
180700000087 ALFAJORES T3 550 8 68.75
180700000088 ALFAJORES T3 550 8 68.75
180700000089 ALFAJORES T3 550 8 68.75
180700000090 ALFAJORES T3 550 8 68.75
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Anexo N° 17 Aplicacion del post test productividad de empanadas

FICHA DE REGISTRO N° 15

APLICACION DEL INDICADOR N° 1

Investigador Elizabeth Valeria Alvarado Marres
Casade
Institucion Tortas D’ Direccion Callao - Peru
Meylin
Productividad PRODUCCION
Motivo de Investigacion (c)ing: mano de | Formula HORAS TRABAJADAS
N° ORDEN DE TIPO DE N° DE PRODUCCION HORAS Aplblg'?_ilON
PRODUC. PRODUCTO TIENDAS TRABAJADAS FORMULA
180700000001 EMPANADAS T1 350 6 58.33
180700000002 EMPANADAS T1 350 6 58.33
180700000003 EMPANADAS T1 350 6 58.33
180700000004 EMPANADAS T1 350 6 58.33
180700000005 EMPANADAS T1 350 6 58.33
180700000006 EMPANADAS T1 350 6 58.33
180700000007 EMPANADAS T1 350 6 58.33
180700000008 EMPANADAS T1 350 6 58.33
180700000009 EMPANADAS T1 350 6 58.33
180700000010 EMPANADAS T1 350 6 58.33
180700000011 EMPANADAS T1 350 6 58.33
180700000012 EMPANADAS T1 350 6 58.33
180700000013 EMPANADAS T1 370 6 61.67
180700000014 EMPANADAS T1 370 6 61.67
180700000015 EMPANADAS T1 370 6 61.67
180700000016 EMPANADAS T1 370 6 61.67
180700000017 EMPANADAS T1 370 6 61.67
180700000018 EMPANADAS T1 370 6 61.67
180700000019 EMPANADAS T1 370 6 61.67
180700000020 EMPANADAS T1 370 6 61.67
180700000021 EMPANADAS T1 370 6 61.67
180700000022 EMPANADAS T1 370 6 61.67
180700000023 EMPANADAS T1 370 6 61.67
180700000024 EMPANADAS T1 370 6 61.67
180700000025 EMPANADAS T1 370 6 61.67
180700000026 EMPANADAS T1 370 6 61.67
180700000027 EMPANADAS T1 370 6 61.67
180700000028 EMPANADAS T1 370 6 61.67
180700000029 EMPANADAS T1 370 6 61.67
180700000030 EMPANADAS T1 370 6 61.67
180700000031 EMPANADAS T2 370 6 61.67
180700000032 EMPANADAS T2 380 6 63.33
180700000033 EMPANADAS T2 380 6 63.33
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180700000034 EMPANADAS T2 380 6 63.33
180700000035 EMPANADAS T2 380 6 63.33
180700000036 EMPANADAS T2 380 6 63.33
180700000037 EMPANADAS T2 380 6 63.33
180700000038 EMPANADAS T2 380 6 63.33
180700000039 EMPANADAS T2 380 6 63.33
180700000040 EMPANADAS T2 380 6 63.33
180700000041 EMPANADAS T2 450 7 64.29
180700000042 EMPANADAS T2 450 7 64.29
180700000043 EMPANADAS T2 450 7 64.29
180700000044 EMPANADAS T2 450 7 64.29
180700000045 EMPANADAS T2 450 7 64.29
180700000046 EMPANADAS T2 450 7 64.29
180700000047 EMPANADAS T2 450 7 64.29
180700000048 EMPANADAS T2 450 7 64.29
180700000049 EMPANADAS T2 450 7 64.29
180700000050 EMPANADAS T2 450 7 64.29
180700000051 EMPANADAS T2 450 7 64.29
180700000052 EMPANADAS T2 450 7 64.29
180700000053 EMPANADAS T2 450 7 64.29
180700000054 EMPANADAS T2 450 7 64.29
180700000055 EMPANADAS T2 450 7 64.29
180700000056 EMPANADAS T2 450 7 64.29
180700000057 EMPANADAS T2 450 7 64.29
180700000058 EMPANADAS T2 450 7 64.29
180700000059 EMPANADAS T2 450 7 64.29
180700000060 EMPANADAS T2 450 7 64.29
180700000061 EMPANADAS T3 500 7 71.43
180700000062 EMPANADAS T3 500 7 71.43
180700000063 EMPANADAS T3 500 7 71.43
180700000064 EMPANADAS T3 500 7 71.43
180700000065 EMPANADAS T3 500 7 71.43
180700000066 EMPANADAS T3 500 7 71.43
180700000067 EMPANADAS T3 500 7 71.43
180700000068 EMPANADAS T3 500 7 71.43
180700000069 EMPANADAS T3 500 7 71.43
180700000070 EMPANADAS T3 500 7 71.43
180700000071 EMPANADAS T3 500 7 71.43
180700000072 EMPANADAS T3 500 7 71.43
180700000073 EMPANADAS T3 500 7 71.43
180700000074 EMPANADAS T3 500 7 71.43
180700000075 EMPANADAS T3 500 7 71.43
180700000076 EMPANADAS T3 500 7 71.43
180700000077 EMPANADAS T3 500 7 71.43
180700000078 EMPANADAS T3 500 7 71.43




151

180700000079 EMPANADAS T3 580 8 72.50
180700000080 EMPANADAS T3 580 8 72.50
180700000081 EMPANADAS T3 580 8 72.50
180700000082 EMPANADAS T3 580 8 72.50
180700000083 EMPANADAS T3 580 8 72.50
180700000084 EMPANADAS T3 580 8 72.50
180700000085 EMPANADAS T3 580 8 72.50
180700000086 EMPANADAS T3 580 8 72.50
180700000087 EMPANADAS T3 580 8 72.50
180700000088 EMPANADAS T3 580 8 72.50
180700000089 EMPANADAS T3 580 8 72.50
180700000090 EMPANADAS T3 580 8 72.50
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Anexo N° 18 Aplicacion del post test cumplimiento de tortas

FICHA DE REGISTRO N° 16

APLICACION DEL INDICADOR N° 2

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Casade
Institucion Tortas D’ Direccion Callao - Peru

Meylin

Cumplimiento UNIDADES TOTALES PRODUCIDAS X100
Motivo de Investigacion de unidades Formula UNIDADES TOTALES PROGRAMADAS

programadas

N° ORDEN TIPO DE N° DE L_':_’\g_?ﬁll_DEESS l%_'g_?:EEESS APLICACION DE LA

DE PRODUC. | PRODUCTO TIENDAS PRODUCIDAS PROGRAMADAS FORMULA
180700000001 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000002 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000003 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000004 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000005 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000006 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000007 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000008 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000009 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000010 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000011 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000012 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000013 TORTAS T1 45 50 90.00
180700000014 TORTAS T1 45 50 90.00
180700000015 TORTAS T1 45 50 90.00
180700000016 TORTAS T1 45 50 90.00
180700000017 TORTAS T1 45 50 90.00
180700000018 TORTAS T1 45 50 90.00
180700000019 TORTAS T1 45 50 90.00
180700000020 TORTAS T1 45 50 90.00
180700000021 TORTAS T1 45 50 90.00
180700000022 TORTAS T1 45 50 90.00
180700000023 TORTAS T1 45 50 90.00
180700000024 TORTAS T1 45 50 90.00
180700000025 TORTAS T1 50 55 90.91
180700000026 TORTAS T1 50 55 90.91
180700000027 TORTAS T1 50 55 90.91
180700000028 TORTAS T1 50 55 90.91
180700000029 TORTAS T1 50 55 90.91
180700000030 TORTAS T1 50 55 90.91
180700000031 TORTAS T2 55 60 91.67
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180700000032 TORTAS T2 55 60 91.67
180700000033 TORTAS T2 55 60 91.67
180700000034 TORTAS T2 55 60 91.67
180700000035 TORTAS T2 55 60 91.67
180700000036 TORTAS T2 55 60 91.67
180700000037 TORTAS T2 55 60 91.67
180700000038 TORTAS T2 55 60 91.67
180700000039 TORTAS T2 55 60 91.67
180700000040 TORTAS T2 55 60 91.67
180700000041 TORTAS T2 55 60 91.67
180700000042 TORTAS T2 55 60 91.67
180700000043 TORTAS T2 55 60 91.67
180700000044 TORTAS T2 55 60 91.67
180700000045 TORTAS T2 55 60 91.67
180700000046 TORTAS T2 55 60 91.67
180700000047 TORTAS T2 55 60 91.67
180700000048 TORTAS T2 55 60 91.67
180700000049 TORTAS T2 55 60 91.67
180700000050 TORTAS T2 55 60 91.67
180700000051 TORTAS T2 60 65 92.31
180700000052 TORTAS T2 60 65 92.31
180700000053 TORTAS T2 60 65 92.31
180700000054 TORTAS T2 60 65 92.31
180700000055 TORTAS T2 60 65 92.31
180700000056 TORTAS T2 60 65 92.31
180700000057 TORTAS T2 60 65 92.31
180700000058 TORTAS T2 60 65 92.31
180700000059 TORTAS T2 60 65 92.31
180700000060 TORTAS T2 60 65 92.31
180700000061 TORTAS T3 70 75 93.33
180700000062 TORTAS T3 70 75 93.33
180700000063 TORTAS T3 70 75 93.33
180700000064 TORTAS T3 70 75 93.33
180700000065 TORTAS T3 70 75 93.33
180700000066 TORTAS T3 70 75 93.33
180700000067 TORTAS T3 70 75 93.33
180700000068 TORTAS T3 70 75 93.33
180700000069 TORTAS T3 70 75 93.33
180700000070 TORTAS T3 70 75 93.33
180700000071 TORTAS T3 70 75 93.33
180700000072 TORTAS T3 70 75 93.33
180700000073 TORTAS T3 70 75 93.33
180700000074 TORTAS T3 70 75 93.33
180700000075 TORTAS T3 70 75 93.33
180700000076 TORTAS T3 70 75 93.33
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180700000077 TORTAS T3 70 75 93.33
180700000078 TORTAS T3 70 75 93.33
180700000079 TORTAS T3 80 85 94.12
180700000080 TORTAS T3 80 85 94.12
180700000081 TORTAS T3 80 85 94.12
180700000082 TORTAS T3 80 85 94.12
180700000083 TORTAS T3 80 85 94.12
180700000084 TORTAS T3 80 85 94.12
180700000085 TORTAS T3 80 85 94.12
180700000086 TORTAS T3 80 85 94.12
180700000087 TORTAS T3 80 85 94.12
180700000088 TORTAS T3 80 85 94.12
180700000089 TORTAS T3 80 85 94.12
180700000090 TORTAS T3 80 85 94.12
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Anexo N° 19 Aplicacion del post test cumplimiento de alfajores

FICHA DE REGISTRO N° 17

APLICACION DEL INDICADOR N° 2

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Casade
Institucion Tortas D’ Direccion Callao - Peru

Meylin

Cumplimiento UNIDADES TOTALES PRODUCIDAS X100
Motivo de Investigacion de unidades Formula UNIDADES TOTALES PROGRAMADAS

programadas

N° ORDEN TIPO DE N° DE lfl_l\g_ll?/':‘l_DEESS UNIDADES TOTALES APLICACION DE

DE PRODUC. | PRODUCTO TIENDAS PRODUCIDAS PROGRAMADAS LA FORMULA
180700000001 | ALFAJORES T1 350 390 89.74
180700000002 | ALFAJORES T1 350 390 89.74
180700000003 | ALFAJORES T1 350 390 89.74
180700000004 | ALFAJORES T1 350 390 89.74
180700000005 | ALFAJORES T1 350 390 89.74
180700000006 | ALFAJORES T1 350 390 89.74
180700000007 | ALFAJORES T1 350 390 89.74
180700000008 | ALFAJORES T1 350 390 89.74
180700000009 | ALFAJORES T1 350 390 89.74
180700000010 | ALFAJORES T1 350 390 89.74
180700000011 | ALFAJORES T1 350 390 89.74
180700000012 | ALFAJORES T1 350 390 89.74
180700000013 | ALFAJORES T1 370 410 90.24
180700000014 | ALFAJORES T1 370 410 90.24
180700000015 | ALFAJORES T1 370 410 90.24
180700000016 | ALFAJORES T1 370 410 90.24
180700000017 | ALFAJORES T1 370 410 90.24
180700000018 | ALFAJORES T1 370 410 90.24
180700000019 | ALFAJORES T1 370 410 90.24
180700000020 | ALFAJORES T1 370 410 90.24
180700000021 | ALFAJORES T1 370 410 90.24
180700000022 | ALFAJORES T1 370 410 90.24
180700000023 | ALFAJORES T1 370 410 90.24
180700000024 | ALFAJORES T1 370 410 90.24
180700000025 | ALFAJORES T1 370 410 90.24
180700000026 | ALFAJORES T1 370 410 90.24
180700000027 | ALFAJORES T1 370 410 90.24
180700000028 | ALFAJORES T1 370 410 90.24
180700000029 | ALFAJORES T1 370 410 90.24
180700000030 | ALFAJORES T1 370 410 90.24
180700000031 | ALFAJORES T2 370 440 84.09
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180700000032 | ALFAJORES T2 380 410 92.68
180700000033 | ALFAJORES T2 380 410 92.68
180700000034 | ALFAJORES T2 380 410 92.68
180700000035 | ALFAJORES T2 380 410 92.68
180700000036 | ALFAJORES T2 380 410 92.68
180700000037 | ALFAJORES T2 380 410 92.68
180700000038 | ALFAJORES T2 380 410 92.68
180700000039 | ALFAJORES T2 380 410 92.68
180700000040 | ALFAJORES T2 380 410 92.68
180700000041 | ALFAJORES T2 450 480 93.75
180700000042 | ALFAJORES T2 450 480 93.75
180700000043 | ALFAJORES T2 450 480 93.75
180700000044 | ALFAJORES T2 450 480 93.75
180700000045 | ALFAJORES T2 450 480 93.75
180700000046 | ALFAJORES T2 450 480 93.75
180700000047 | ALFAJORES T2 450 480 93.75
180700000048 | ALFAJORES T2 450 480 93.75
180700000049 | ALFAJORES T2 450 480 93.75
180700000050 | ALFAJORES T2 450 480 93.75
180700000051 | ALFAJORES T2 450 480 93.75
180700000052 | ALFAJORES T2 450 480 93.75
180700000053 | ALFAJORES T2 450 480 93.75
180700000054 | ALFAJORES T2 450 480 93.75
180700000055 | ALFAJORES T2 450 480 93.75
180700000056 | ALFAJORES T2 450 480 93.75
180700000057 | ALFAJORES T2 450 480 93.75
180700000058 | ALFAJORES T2 450 480 93.75
180700000059 | ALFAJORES T2 450 480 93.75
180700000060 | ALFAJORES T2 450 480 93.75
180700000061 | ALFAJORES T3 460 480 95.83
180700000062 | ALFAJORES T3 460 480 95.83
180700000063 | ALFAJORES T3 460 480 95.83
180700000064 | ALFAJORES T3 460 480 95.83
180700000065 | ALFAJORES T3 460 480 95.83
180700000066 | ALFAJORES T3 460 480 95.83
180700000067 | ALFAJORES T3 460 480 95.83
180700000068 | ALFAJORES T3 460 480 95.83
180700000069 | ALFAJORES T3 460 480 95.83
180700000070 | ALFAJORES T3 460 480 95.83
180700000071 | ALFAJORES T3 460 480 95.83
180700000072 | ALFAJORES T3 460 480 95.83
180700000073 | ALFAJORES T3 460 480 95.83
180700000074 | ALFAJORES T3 460 480 95.83
180700000075 | ALFAJORES T3 460 480 95.83
180700000076 | ALFAJORES T3 460 480 95.83
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180700000077 | ALFAJORES T3 460 480 95.83
180700000078 | ALFAJORES T3 460 480 95.83
180700000079 | ALFAJORES T3 550 570 96.49
180700000080 | ALFAJORES T3 550 570 96.49
180700000081 | ALFAJORES T3 550 570 96.49
180700000082 | ALFAJORES T3 550 570 96.49
180700000083 | ALFAJORES T3 550 570 96.49
180700000084 | ALFAJORES T3 550 570 96.49
180700000085 | ALFAJORES T3 550 570 96.49
180700000086 | ALFAJORES T3 550 570 96.49
180700000087 | ALFAJORES T3 550 570 96.49
180700000088 | ALFAJORES T3 550 570 96.49
180700000089 | ALFAJORES T3 550 570 96.49
180700000090 | ALFAJORES T3 550 570 96.49
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Anexo N° 20 Aplicacion del post test cumplimiento de empanadas

FICHA DE REGISTRO N° 18

APLICACION DEL INDICADOR N° 2

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Casade
Institucion Tortas D’ Direccion Callao - Peru

Meylin

Cumplimiento UNIDADES TOTALES PRODUCIDAS X100
Motivo de Investigacion de unidades Formula UNIDADES TOTALES PROGRAMADAS

programadas

N° ORDEN TIPO DE N° DE L_':_’\g_?ﬁll_DEESS L_Jr'\g_?ﬁPEESS APLICACION DE LA

DE PRODUC. PRODUCTO TIENDAS PRODUCIDAS PROGRAMADAS FORMULA
180700000001 | EMPANADAS T1 350 390 89.74
180700000002 | EMPANADAS T1 350 390 89.74
180700000003 | EMPANADAS T1 350 390 89.74
180700000004 | EMPANADAS T1 350 390 89.74
180700000005 | EMPANADAS T1 350 390 89.74
180700000006 | EMPANADAS T1 350 390 89.74
180700000007 | EMPANADAS T1 350 390 89.74
180700000008 | EMPANADAS T1 350 390 89.74
180700000009 | EMPANADAS T1 350 390 89.74
180700000010 | EMPANADAS T1 350 390 89.74
180700000011 | EMPANADAS T1 350 390 89.74
180700000012 | EMPANADAS T1 350 390 89.74
180700000013 | EMPANADAS T1 370 400 92.50
180700000014 | EMPANADAS T1 370 400 92.50
180700000015 | EMPANADAS T1 370 400 92.50
180700000016 | EMPANADAS T1 370 400 92.50
180700000017 | EMPANADAS T1 370 400 92.50
180700000018 | EMPANADAS T1 370 400 92.50
180700000019 | EMPANADAS T1 370 400 92.50
180700000020 | EMPANADAS T1 370 400 92.50
180700000021 | EMPANADAS T1 370 400 92.50
180700000022 | EMPANADAS T1 370 400 92.50
180700000023 | EMPANADAS T1 370 400 92.50
180700000024 | EMPANADAS T1 370 400 92.50
180700000025 | EMPANADAS T1 370 400 92.50
180700000026 | EMPANADAS T1 370 400 92.50
180700000027 | EMPANADAS T1 370 400 92.50
180700000028 | EMPANADAS T1 370 400 92.50
180700000029 | EMPANADAS T1 370 400 92.50
180700000030 | EMPANADAS T1 370 400 92.50
180700000031 | EMPANADAS T2 370 400 92.50
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180700000032 | EMPANADAS T2 380 405 93.83
180700000033 | EMPANADAS T2 380 405 93.83
180700000034 | EMPANADAS T2 380 405 93.83
180700000035 | EMPANADAS T2 380 405 93.83
180700000036 | EMPANADAS T2 380 405 93.83
180700000037 | EMPANADAS T2 380 405 93.83
180700000038 | EMPANADAS T2 380 405 93.83
180700000039 | EMPANADAS T2 380 405 93.83
180700000040 | EMPANADAS T2 380 405 93.83
180700000041 | EMPANADAS T2 450 475 94.74
180700000042 | EMPANADAS T2 450 475 94.74
180700000043 | EMPANADAS T2 450 475 94.74
180700000044 | EMPANADAS T2 450 475 94.74
180700000045 | EMPANADAS T2 450 475 94.74
180700000046 | EMPANADAS T2 450 475 94.74
180700000047 | EMPANADAS T2 450 475 94.74
180700000048 | EMPANADAS T2 450 475 94.74
180700000049 | EMPANADAS T2 450 475 94.74
180700000050 | EMPANADAS T2 450 475 94.74
180700000051 | EMPANADAS T2 450 470 95.74
180700000052 | EMPANADAS T2 450 470 95.74
180700000053 | EMPANADAS T2 450 470 95.74
180700000054 | EMPANADAS T2 450 470 95.74
180700000055 | EMPANADAS T2 450 470 95.74
180700000056 | EMPANADAS T2 450 470 95.74
180700000057 | EMPANADAS T2 450 470 95.74
180700000058 | EMPANADAS T2 450 470 95.74
180700000059 | EMPANADAS T2 450 470 95.74
180700000060 | EMPANADAS T2 450 470 95.74
180700000061 | EMPANADAS T3 500 520 96.15
180700000062 | EMPANADAS T3 500 520 96.15
180700000063 | EMPANADAS T3 500 520 96.15
180700000064 | EMPANADAS T3 500 520 96.15
180700000065 | EMPANADAS T3 500 520 96.15
180700000066 | EMPANADAS T3 500 520 96.15
180700000067 | EMPANADAS T3 500 520 96.15
180700000068 | EMPANADAS T3 500 520 96.15
180700000069 | EMPANADAS T3 500 520 96.15
180700000070 | EMPANADAS T3 500 520 96.15
180700000071 | EMPANADAS T3 500 520 96.15
180700000072 | EMPANADAS T3 500 520 96.15
180700000073 | EMPANADAS T3 500 520 96.15
180700000074 | EMPANADAS T3 500 520 96.15
180700000075 | EMPANADAS T3 500 520 96.15
180700000076 | EMPANADAS T3 500 520 96.15
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180700000077 | EMPANADAS T3 500 520 96.15
180700000078 | EMPANADAS T3 500 520 96.15
180700000079 | EMPANADAS T3 580 600 96.67
180700000080 | EMPANADAS T3 580 600 96.67
180700000081 | EMPANADAS T3 580 600 96.67
180700000082 | EMPANADAS T3 580 600 96.67
180700000083 | EMPANADAS T3 580 600 96.67
180700000084 | EMPANADAS T3 580 600 96.67
180700000085 | EMPANADAS T3 580 600 96.67
180700000086 | EMPANADAS T3 580 600 96.67
180700000087 | EMPANADAS T3 580 600 96.67
180700000088 | EMPANADAS T3 580 600 96.67
180700000089 | EMPANADAS T3 580 600 96.67
180700000090 | EMPANADAS T3 580 600 96.67
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FICHA DE REGISTRO N° 19

APLICACION DEL INDICADOR N° 3

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Casade
Institucion Tortas D’ | Direccién Callao - Peru

Meylin

Calidad CANTIDAD DE UNIDADES CONFORME X100
Motivo de Investigacion del Férmula CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCIDAS

proceso

N° ORDEN TIPO DE N° DE C:A’\ll;—IEDAI:) CﬁNTéiAb%gE APLICACION DE LA
DE PRODUC. | PRODUCTO | TIENDAS UNIDADES PRODUCIDAS FORMULA
CONFORMES

180700000001 TORTAS T1 35 40 87.50
180700000002 TORTAS T1 35 40 87.50
180700000003 TORTAS T1 35 40 87.50
180700000004 TORTAS T1 35 40 87.50
180700000005 TORTAS T1 35 40 87.50
180700000006 TORTAS T1 35 40 87.50
180700000007 TORTAS T1 35 40 87.50
180700000008 TORTAS T1 35 40 87.50
180700000009 TORTAS T1 35 40 87.50
180700000010 TORTAS T1 35 40 87.50
180700000011 TORTAS T1 35 40 87.50
180700000012 TORTAS T1 35 40 87.50
180700000013 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000014 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000015 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000016 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000017 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000018 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000019 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000020 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000021 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000022 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000023 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000024 TORTAS T1 40 45 88.89
180700000025 TORTAS T1 45 50 90.00
180700000026 TORTAS T1 45 50 90.00
180700000027 TORTAS T1 45 50 90.00
180700000028 TORTAS T1 45 50 90.00
180700000029 TORTAS T1 45 50 90.00
180700000030 TORTAS T1 45 50 90.00
180700000031 TORTAS T2 51 55 92.73
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180700000032 TORTAS T2 51 55 92.73
180700000033 TORTAS T2 51 55 92.73
180700000034 TORTAS T2 51 55 92.73
180700000035 TORTAS T2 51 55 92.73
180700000036 TORTAS T2 51 55 92.73
180700000037 TORTAS T2 51 55 92.73
180700000038 TORTAS T2 51 55 92.73
180700000039 TORTAS T2 51 55 92.73
180700000040 TORTAS T2 51 55 92.73
180700000041 TORTAS T2 51 55 92.73
180700000042 TORTAS T2 51 55 92.73
180700000043 TORTAS T2 51 55 92.73
180700000044 TORTAS T2 51 55 92.73
180700000045 TORTAS T2 51 55 92.73
180700000046 TORTAS T2 51 55 92.73
180700000047 TORTAS T2 51 55 92.73
180700000048 TORTAS T2 51 55 92.73
180700000049 TORTAS T2 51 55 92.73
180700000050 TORTAS T2 51 55 92.73
180700000051 TORTAS T2 56 60 93.33
180700000052 TORTAS T2 56 60 93.33
180700000053 TORTAS T2 56 60 93.33
180700000054 TORTAS T2 56 60 93.33
180700000055 TORTAS T2 56 60 93.33
180700000056 TORTAS T2 56 60 93.33
180700000057 TORTAS T2 56 60 93.33
180700000058 TORTAS T2 56 60 93.33
180700000059 TORTAS T2 56 60 93.33
180700000060 TORTAS T2 56 60 93.33
180700000061 TORTAS T3 67 70 95.71
180700000062 TORTAS T3 67 70 95.71
180700000063 TORTAS T3 67 70 95.71
180700000064 TORTAS T3 67 70 95.71
180700000065 TORTAS T3 67 70 95.71
180700000066 TORTAS T3 67 70 95.71
180700000067 TORTAS T3 67 70 95.71
180700000068 TORTAS T3 67 70 95.71
180700000069 TORTAS T3 67 70 95.71
180700000070 TORTAS T3 67 70 95.71
180700000071 TORTAS T3 67 70 95.71
180700000072 TORTAS T3 67 70 95.71
180700000073 TORTAS T3 67 70 95.71
180700000074 TORTAS T3 67 70 95.71
180700000075 TORTAS T3 67 70 95.71
180700000076 TORTAS T3 67 70 95.71
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180700000077 TORTAS T3 67 70 95.71
180700000078 TORTAS T3 67 70 95.71
180700000079 TORTAS T3 7 80 96.25
180700000080 TORTAS T3 77 80 96.25
180700000081 TORTAS T3 7 80 96.25
180700000082 TORTAS T3 77 80 96.25
180700000083 TORTAS T3 7 80 96.25
180700000084 TORTAS T3 7 80 96.25
180700000085 TORTAS T3 77 80 96.25
180700000086 TORTAS T3 7 80 96.25
180700000087 TORTAS T3 77 80 96.25
180700000088 TORTAS T3 7 80 96.25
180700000089 TORTAS T3 77 80 96.25
180700000090 TORTAS T3 77 80 96.25
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Anexo N° 21 Aplicacion del post test calidad del proceso de alfajores

FICHA DE REGISTRO N° 20

APLICACION DEL INDICADOR N° 3

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Casade
Institucion Tortas D’ | Direccion Callao - Peru

Meylin

Calidad CANTIDAD DE UNIDADES CONFORME X100
Motivo de Investigacion del Férmula CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCIDAS

proceso

CANTIDAD ]
N° ORDEN TIPO DE N° DE DE CANTIDAD DE UNIDADES APLICACION DE LA
DE PRODUC. | PRODUCTO | TIENDAS UNIDADES PRODUCIDAS FORMULA
CONFORMES

180700000001 | ALFAJORES T1 314 350 89.71
180700000002 | ALFAJORES T1 314 350 89.71
180700000003 | ALFAJORES T1 314 350 89.71
180700000004 | ALFAJORES T1 314 350 89.71
180700000005 | ALFAJORES T1 314 350 89.71
180700000006 | ALFAJORES T1 314 350 89.71
180700000007 | ALFAJORES T1 314 350 89.71
180700000008 | ALFAJORES T1 314 350 89.71
180700000009 | ALFAJORES T1 314 350 89.71
180700000010 | ALFAJORES T1 314 350 89.71
180700000011 | ALFAJORES T1 314 350 89.71
180700000012 | ALFAJORES T1 314 350 89.71
180700000013 | ALFAJORES T1 332 370 89.73
180700000014 | ALFAJORES T1 332 370 89.73
180700000015 | ALFAJORES T1 332 370 89.73
180700000016 | ALFAJORES T1 332 370 89.73
180700000017 | ALFAJORES T1 332 370 89.73
180700000018 | ALFAJORES T1 332 370 89.73
180700000019 | ALFAJORES T1 332 370 89.73
180700000020 | ALFAJORES T1 332 370 89.73
180700000021 | ALFAJORES T1 332 370 89.73
180700000022 | ALFAJORES T1 332 370 89.73
180700000023 | ALFAJORES T1 332 370 89.73
180700000024 | ALFAJORES T1 332 370 89.73
180700000025 | ALFAJORES T1 332 370 89.73
180700000026 | ALFAJORES T1 332 370 89.73
180700000027 | ALFAJORES T1 332 370 89.73
180700000028 | ALFAJORES T1 332 370 89.73
180700000029 | ALFAJORES T1 332 370 89.73
180700000030 | ALFAJORES T1 332 370 89.73
180700000031 | ALFAJORES T2 332 370 89.73
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180700000032 | ALFAJORES T2 350 380 92.11
180700000033 | ALFAJORES T2 350 380 92.11
180700000034 | ALFAJORES T2 350 380 92.11
180700000035 | ALFAJORES T2 350 380 92.11
180700000036 | ALFAJORES T2 350 380 92.11
180700000037 | ALFAJORES T2 350 380 92.11
180700000038 | ALFAJORES T2 350 380 92.11
180700000039 | ALFAJORES T2 350 380 92.11
180700000040 | ALFAJORES T2 350 380 92.11
180700000041 | ALFAJORES T2 422 450 93.78
180700000042 | ALFAJORES T2 422 450 93.78
180700000043 | ALFAJORES T2 422 450 93.78
180700000044 | ALFAJORES T2 422 450 93.78
180700000045 | ALFAJORES T2 422 450 93.78
180700000046 | ALFAJORES T2 422 450 93.78
180700000047 | ALFAJORES T2 422 450 93.78
180700000048 | ALFAJORES T2 422 450 93.78
180700000049 | ALFAJORES T2 422 450 93.78
180700000050 | ALFAJORES T2 422 450 93.78
180700000051 | ALFAJORES T2 422 450 93.78
180700000052 | ALFAJORES T2 422 450 93.78
180700000053 | ALFAJORES T2 422 450 93.78
180700000054 | ALFAJORES T2 422 450 93.78
180700000055 | ALFAJORES T2 422 450 93.78
180700000056 | ALFAJORES T2 422 450 93.78
180700000057 | ALFAJORES T2 422 450 93.78
180700000058 | ALFAJORES T2 422 450 93.78
180700000059 | ALFAJORES T2 422 450 93.78
180700000060 | ALFAJORES T2 422 450 93.78
180700000061 | ALFAJORES T3 435 460 94.57
180700000062 | ALFAJORES T3 435 460 94.57
180700000063 | ALFAJORES T3 435 460 94.57
180700000064 | ALFAJORES T3 435 460 94.57
180700000065 | ALFAJORES T3 435 460 94.57
180700000066 | ALFAJORES T3 435 460 94.57
180700000067 | ALFAJORES T3 435 460 94.57
180700000068 | ALFAJORES T3 435 460 94.57
180700000069 | ALFAJORES T3 435 460 94.57
180700000070 | ALFAJORES T3 435 460 94.57
180700000071 | ALFAJORES T3 435 460 94.57
180700000072 | ALFAJORES T3 435 460 94.57
180700000073 | ALFAJORES T3 435 460 94.57
180700000074 | ALFAJORES T3 435 460 94.57
180700000075 | ALFAJORES T3 435 460 94.57
180700000076 | ALFAJORES T3 435 460 94.57
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180700000077 | ALFAJORES T3 435 460 94.57
180700000078 | ALFAJORES T3 435 460 94.57
180700000079 | ALFAJORES T3 530 550 96.36
180700000080 | ALFAJORES T3 530 550 96.36
180700000081 | ALFAJORES T3 530 550 96.36
180700000082 | ALFAJORES T3 530 550 96.36
180700000083 | ALFAJORES T3 530 550 96.36
180700000084 | ALFAJORES T3 530 550 96.36
180700000085 | ALFAJORES T3 530 550 96.36
180700000086 | ALFAJORES T3 530 550 96.36
180700000087 | ALFAJORES T3 530 550 96.36
180700000088 | ALFAJORES T3 530 550 96.36
180700000089 | ALFAJORES T3 530 550 96.36
180700000090 | ALFAJORES T3 530 550 96.36
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Anexo N° 22 Aplicacion del post test calidad del proceso de empanadas

FICHA DE REGISTRO N° 21

APLICACION DEL INDICADOR N° 3

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Casade
Institucion Tortas D’ | Direccion Callao - Pert

Meylin

Calidad CANTIDAD DE UNIDADES CONFORME X100
Motivo de Investigacion del Férmula CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCIDAS

proceso

N° ORDEN TIPO DE N° DE CAN[-)I-IIEDAD CﬁI:ITIIDE)AAISIDESDE APLICACION DE LA
DE PRODUC. PRODUCTO | TIENDAS UNIDADES PRODUCIDAS FORMULA
CONFORMES

180700000001 | EMPANADAS T1 322 350 92.00
180700000002 | EMPANADAS T1 322 350 92.00
180700000003 | EMPANADAS T1 322 350 92.00
180700000004 | EMPANADAS T1 322 350 92.00
180700000005 | EMPANADAS T1 322 350 92.00
180700000006 | EMPANADAS T1 322 350 92.00
180700000007 | EMPANADAS T1 322 350 92.00
180700000008 | EMPANADAS T1 322 350 92.00
180700000009 | EMPANADAS T1 322 350 92.00
180700000010 | EMPANADAS T1 322 350 92.00
180700000011 | EMPANADAS T1 325 350 92.86
180700000012 | EMPANADAS T1 325 350 92.86
180700000013 | EMPANADAS T1 345 370 93.24
180700000014 | EMPANADAS T1 345 370 93.24
180700000015 | EMPANADAS T1 345 370 93.24
180700000016 | EMPANADAS T1 345 370 93.24
180700000017 | EMPANADAS T1 345 370 93.24
180700000018 | EMPANADAS T1 345 370 93.24
180700000019 | EMPANADAS T1 345 370 93.24
180700000020 | EMPANADAS T1 345 370 93.24
180700000021 | EMPANADAS T1 345 370 93.24
180700000022 | EMPANADAS T1 345 370 93.24
180700000023 | EMPANADAS T1 345 370 93.24
180700000024 | EMPANADAS T1 345 370 93.24
180700000025 | EMPANADAS T1 345 370 93.24
180700000026 | EMPANADAS T1 345 370 93.24
180700000027 | EMPANADAS T1 345 370 93.24
180700000028 | EMPANADAS T1 345 370 93.24
180700000029 | EMPANADAS T1 345 370 93.24
180700000030 | EMPANADAS T1 345 370 93.24
180700000031 | EMPANADAS T2 345 370 93.24
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180700000032 | EMPANADAS T2 355 380 93.42
180700000033 | EMPANADAS T2 357 380 93.95
180700000034 | EMPANADAS T2 357 380 93.95
180700000035 | EMPANADAS T2 357 380 93.95
180700000036 | EMPANADAS T2 357 380 93.95
180700000037 | EMPANADAS T2 357 380 93.95
180700000038 | EMPANADAS T2 357 380 93.95
180700000039 | EMPANADAS T2 357 380 93.95
180700000040 | EMPANADAS T2 357 380 93.95
180700000041 | EMPANADAS T2 427 450 94.89
180700000042 | EMPANADAS T2 427 450 94.89
180700000043 | EMPANADAS T2 427 450 94.89
180700000044 | EMPANADAS T2 427 450 94.89
180700000045 | EMPANADAS T2 427 450 94.89
180700000046 | EMPANADAS T2 427 450 94.89
180700000047 | EMPANADAS T2 427 450 94.89
180700000048 | EMPANADAS T2 427 450 94.89
180700000049 | EMPANADAS T2 427 450 94.89
180700000050 | EMPANADAS T2 427 450 94.89
180700000051 | EMPANADAS T2 432 450 96.00
180700000052 | EMPANADAS T2 432 450 96.00
180700000053 | EMPANADAS T2 432 450 96.00
180700000054 | EMPANADAS T2 432 450 96.00
180700000055 | EMPANADAS T2 432 450 96.00
180700000056 | EMPANADAS T2 432 450 96.00
180700000057 | EMPANADAS T2 432 450 96.00
180700000058 | EMPANADAS T2 432 450 96.00
180700000059 | EMPANADAS T2 432 450 96.00
180700000060 | EMPANADAS T2 432 450 96.00
180700000061 | EMPANADAS T3 482 500 96.40
180700000062 | EMPANADAS T3 482 500 96.40
180700000063 | EMPANADAS T3 482 500 96.40
180700000064 | EMPANADAS T3 482 500 96.40
180700000065 | EMPANADAS T3 482 500 96.40
180700000066 | EMPANADAS T3 482 500 96.40
180700000067 | EMPANADAS T3 482 500 96.40
180700000068 | EMPANADAS T3 482 500 96.40
180700000069 | EMPANADAS T3 482 500 96.40
180700000070 | EMPANADAS T3 482 500 96.40
180700000071 | EMPANADAS T3 482 500 96.40
180700000072 | EMPANADAS T3 482 500 96.40
180700000073 | EMPANADAS T3 482 500 96.40
180700000074 | EMPANADAS T3 482 500 96.40
180700000075 | EMPANADAS T3 482 500 96.40
180700000076 | EMPANADAS T3 482 500 96.40
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180700000077 | EMPANADAS T3 482 500 96.40
180700000078 | EMPANADAS T3 482 500 96.40
180700000079 | EMPANADAS T3 560 580 96.55
180700000080 | EMPANADAS T3 560 580 96.55
180700000081 | EMPANADAS T3 560 580 96.55
180700000082 | EMPANADAS T3 560 580 96.55
180700000083 | EMPANADAS T3 560 580 96.55
180700000084 | EMPANADAS T3 560 580 96.55
180700000085 | EMPANADAS T3 564 580 97.24
180700000086 | EMPANADAS T3 564 580 97.24
180700000087 | EMPANADAS T3 564 580 97.24
180700000088 | EMPANADAS T3 564 580 97.24
180700000089 | EMPANADAS T3 564 580 97.24
180700000090 | EMPANADAS T3 564 580 97.24
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FICHA DE REGISTRO N° 22

APLICACION DEL INDICADOR N° 4

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Casa de Tortas D’

Institucion Meylin Direccion Callao - Pert
Motivo de Investigacion Lead time Férmula z (TIEMPOS DEL PROCESO DE PRODUCCION)
o TIPO DE o TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO APLICACION
N ORDEN DE PRODUC. PRODUCTO N° DE TIENDAS PLANIFICACION | PRODUCCION AE?S(%Q;JA(EES IMPRODUCTIVO FODREMLlfLA
180700000001 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000002 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000003 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000004 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000005 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000006 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000007 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000008 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000009 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000010 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000011 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000012 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000013 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000014 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000015 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000016 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000017 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
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180700000018 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000019 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000020 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000021 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000022 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000023 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000024 TORTAS T1 00:20 06:15 01:15 00:10 8:00
180700000025 TORTAS T1 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000026 TORTAS Tl 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000027 TORTAS T1 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000028 TORTAS Tl 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000029 TORTAS T1 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000030 TORTAS Tl 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000031 TORTAS T2 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000032 TORTAS T2 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000033 TORTAS T2 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000034 TORTAS T2 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000035 TORTAS T2 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000036 TORTAS T2 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000037 TORTAS T2 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000038 TORTAS T2 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000039 TORTAS T2 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000040 TORTAS T2 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000041 TORTAS T2 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000042 TORTAS T2 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000043 TORTAS T2 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000044 TORTAS T2 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000045 TORTAS T2 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000046 TORTAS T2 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
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180700000047 TORTAS T2 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000048 TORTAS T2 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000049 TORTAS T2 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000050 TORTAS T2 00:20 08:00 01:30 00:10 10:00
180700000051 TORTAS T2 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000052 TORTAS T2 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000053 TORTAS T2 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000054 TORTAS T2 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000055 TORTAS T2 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000056 TORTAS T2 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000057 TORTAS T2 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000058 TORTAS T2 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000059 TORTAS T2 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000060 TORTAS T2 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000061 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000062 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000063 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000064 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000065 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000066 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000067 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000068 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000069 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000070 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000071 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000072 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000073 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000074 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000075 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
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180700000076 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000077 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000078 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000079 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000080 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000081 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000082 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000083 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000084 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000085 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000086 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000087 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000088 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000089 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
180700000090 TORTAS T3 00:20 09:00 01:30 00:10 11:00
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FICHA DE REGISTRO N° 23

APLICACION DEL INDICADOR N° 4

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

Casa de Tortas D’

Institucion Meylin Direccion Callao - Pert
Motivo de Investigacion Lead time Férmula z (TIEMPOS DEL PROCESO DE PRODUCCION)
o TIPO DE o TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO APLICACION
N ORDEN DE PRODUC. PRODUCTO N® DE TIENDAS PLANIFICACION | PRODUCCION AE?S%Q%?ES IMPRODUCTIVO FODREMLlfLA
180700000001 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000002 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000003 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000004 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000005 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000006 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000007 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000008 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000009 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000010 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000011 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000012 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000013 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000014 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000015 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000016 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000017 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
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180700000018 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000019 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000020 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000021 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000022 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000023 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000024 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000025 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000026 ALFAJORES Tl 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000027 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000028 ALFAJORES Tl 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000029 ALFAJORES T1 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000030 ALFAJORES Tl 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000031 ALFAJORES T2 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000032 ALFAJORES T2 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000033 ALFAJORES T2 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000034 ALFAJORES T2 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000035 ALFAJORES T2 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000036 ALFAJORES T2 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000037 ALFAJORES T2 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000038 ALFAJORES T2 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000039 ALFAJORES T2 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000040 ALFAJORES T2 00:25 04:00 01:15 00:20 6:00
180700000041 ALFAJORES T2 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000042 ALFAJORES T2 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000043 ALFAJORES T2 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000044 ALFAJORES T2 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000045 ALFAJORES T2 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000046 ALFAJORES T2 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
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180700000047 ALFAJORES T2 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000048 ALFAJORES T2 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000049 ALFAJORES T2 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000050 ALFAJORES T2 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000051 ALFAJORES T2 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000052 ALFAJORES T2 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000053 ALFAJORES T2 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000054 ALFAJORES T2 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000055 ALFAJORES T2 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000056 ALFAJORES T2 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000057 ALFAJORES T2 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000058 ALFAJORES T2 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000059 ALFAJORES T2 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000060 ALFAJORES T2 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000061 ALFAJORES T3 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000062 ALFAJORES T3 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000063 ALFAJORES T3 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000064 ALFAJORES T3 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000065 ALFAJORES T3 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000066 ALFAJORES T3 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000067 ALFAJORES T3 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000068 ALFAJORES T3 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000069 ALFAJORES T3 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000070 ALFAJORES T3 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000071 ALFAJORES T3 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000072 ALFAJORES T3 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000073 ALFAJORES T3 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000074 ALFAJORES T3 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000075 ALFAJORES T3 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
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180700000076 ALFAJORES T3 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000077 ALFAJORES T3 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000078 ALFAJORES T3 00:25 04:45 01:30 00:20 7:00
180700000079 ALFAJORES T3 00:25 05:40 01:35 00:20 8:00
180700000080 ALFAJORES T3 00:25 05:40 01:35 00:20 8:00
180700000081 ALFAJORES T3 00:25 05:40 01:35 00:20 8:00
180700000082 ALFAJORES T3 00:25 05:40 01:35 00:20 8:00
180700000083 ALFAJORES T3 00:25 05:40 01:35 00:20 8:00
180700000084 ALFAJORES T3 00:25 05:40 01:35 00:20 8:00
180700000085 ALFAJORES T3 00:25 05:40 01:35 00:20 8:00
180700000086 ALFAJORES T3 00:25 05:40 01:35 00:20 8:00
180700000087 ALFAJORES T3 00:25 05:40 01:35 00:20 8:00
180700000088 ALFAJORES T3 00:25 05:40 01:35 00:20 8:00
180700000089 ALFAJORES T3 00:25 05:40 01:35 00:20 8:00
180700000090 ALFAJORES T3 00:25 05:40 01:35 00:20 8:00
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FICHA DE REGISTRO N° 24

APLICACION DEL INDICADOR N° 4

Investigador

Elizabeth Valeria Alvarado Marres

E:Aa;/ﬂ:e Tortas D’ Direccion Callao - Peru
Motivo de Investigacion Lead time Férmula z (TIEMPOS DEL PROCESO DE PRODUCCION)
o TIPO DE o TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO APLICACION
N ORDEN DE PRODUC. PRODUCTO N° DE TIENDAS PLANIFICACION | PRODUCCION AE?SSQ;JA(EES IMPRODUCTIVO FODREMLlfLA
180700000001 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000002 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000003 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000004 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000005 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000006 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000007 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000008 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000009 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000010 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000011 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000012 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000013 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000014 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000015 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000016 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000017 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
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180700000018 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000019 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000020 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000021 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000022 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000023 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000024 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000025 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000026 EMPANADAS Tl 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000027 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000028 EMPANADAS Tl 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000029 EMPANADAS T1 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000030 EMPANADAS Tl 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000031 EMPANADAS T2 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000032 EMPANADAS T2 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000033 EMPANADAS T2 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000034 EMPANADAS T2 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000035 EMPANADAS T2 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000036 EMPANADAS T2 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000037 EMPANADAS T2 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000038 EMPANADAS T2 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000039 EMPANADAS T2 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000040 EMPANADAS T2 00:25 04:15 01:10 00:10 6:00
180700000041 EMPANADAS T2 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000042 EMPANADAS T2 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000043 EMPANADAS T2 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000044 EMPANADAS T2 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000045 EMPANADAS T2 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000046 EMPANADAS T2 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
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180700000047 EMPANADAS T2 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000048 EMPANADAS T2 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000049 EMPANADAS T2 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000050 EMPANADAS T2 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000051 EMPANADAS T2 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000052 EMPANADAS T2 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000053 EMPANADAS T2 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000054 EMPANADAS T2 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000055 EMPANADAS T2 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000056 EMPANADAS T2 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000057 EMPANADAS T2 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000058 EMPANADAS T2 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000059 EMPANADAS T2 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000060 EMPANADAS T2 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000061 EMPANADAS T3 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000062 EMPANADAS T3 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000063 EMPANADAS T3 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000064 EMPANADAS T3 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000065 EMPANADAS T3 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000066 EMPANADAS T3 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000067 EMPANADAS T3 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000068 EMPANADAS T3 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000069 EMPANADAS T3 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000070 EMPANADAS T3 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000071 EMPANADAS T3 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000072 EMPANADAS T3 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000073 EMPANADAS T3 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000074 EMPANADAS T3 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000075 EMPANADAS T3 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
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180700000076 EMPANADAS T3 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000077 EMPANADAS T3 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000078 EMPANADAS T3 00:25 05:10 01:15 00:10 7:00
180700000079 EMPANADAS T3 00:25 06:00 01:25 00:10 8:00
180700000080 EMPANADAS T3 00:25 06:00 01:25 00:10 8:00
180700000081 EMPANADAS T3 00:25 06:00 01:25 00:10 8:00
180700000082 EMPANADAS T3 00:25 06:00 01:25 00:10 8:00
180700000083 EMPANADAS T3 00:25 06:00 01:25 00:10 8:00
180700000084 EMPANADAS T3 00:25 06:00 01:25 00:10 8:00
180700000085 EMPANADAS T3 00:25 06:00 01:25 00:10 8:00
180700000086 EMPANADAS T3 00:25 06:00 01:25 00:10 8:00
180700000087 EMPANADAS T3 00:25 06:00 01:25 00:10 8:00
180700000088 EMPANADAS T3 00:25 06:00 01:25 00:10 8:00
180700000089 EMPANADAS T3 00:25 06:00 01:25 00:10 8:00
180700000090 EMPANADAS T3 00:25 06:00 01:25 00:10 8:00




Anexo N° 26 Validez de instrumentos

Juicio de validacion de expertos N° 1

Wiy

ESCUELA OE POSTGRADO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL PROCESO DE PRODUCCION

N ____DIMENSIONES | items Pertinencia’ | Relevancia |  Clarided® |
DIMENSION 1: PRODUCTIVIDAD Si ] No Si l No | Si No
Indicador: Productividad

1 Formula; |
PR

P= /
Leyenda: / / Vv
P: Productividad
PR: Produccidn (Total de Unidadzs Producidas)
HT: Horas Trabaadas
Unidad de Medida: Unidades / Hora

DIMENSION 2: PRODUCTIVIDAD Si No | Si | No | SI | Mo
Indicador: Cumplimiento

2 | Formula:

UTPR
= UTPG X100 ‘
Leyenda: 1// \/
C: Cumplimianto
UTPR: Unidades tofales producidas

UTPG: Unidades totaies programadas
| Unidad de Medida: Porcentgje

C

DIMENSION 3: CALIDAD Si No | Si [ N | si No
Indicador; Calidad de! P

| 3 Férmula:

- e X100

S cuP , / /|
Leyenda: / e 74
CP: Caldad del Proceso v

CMP: Cantidad da Unidades Contorme
CTP: Canfidad de Unidades Prodecidas
Unidad de Medida: Poroantaje

cp

| DIMENSION 4: TIEMPO Si No Si [ No | Si No
Indicador: Lead Time de Produccién

3 Formula:

LT=E (TP)
Leyenda: /
LT: Lead Time \/ \ /
¥: Simbolo de Sumatoria

TP: Tiempos que inlesvienen en la produccién
[ Unidad de Medida: Horas
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Juicio de validacion de expertos N° 2

WY

ESCUFLA DE POSTORADO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL PROCESO DE PRODUCCION

N ~_ DMENSIONES | items Pertinencia’ | Redevancia® |  Claridad® Sugerencias
| DIMENSION 1: PRODUCTIVIDAD Si No S$i | No | S No

Indicador: Productividad
1 Formula:

. PR

{ HT

Lmﬂdl ./" '/ ‘ './

P: Productvidad

PR: Produccitn (Total de Unidaces Producidas)

HT: Horas Trabapcas
Unidad de Medida: Unidades | Mora

DIMENSION 2: PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No
Indicador: Cumplimienta
2 Formula:
UTPR
C= UTPG X100
/
Loyenda: \‘/ 4 /
C: Cumgplimiento

UTPR: Unidades totales produciias
UTPG: Undades totales prograniadas
Unidad de Medida: Porcentag

DIMENSION 3: CALIDAD Si No Si No Si No
Indicador: Calidad del Procesc
3 Formula:
P = o X 100 |
~cup
Leyenda: /
CP: Calidad del Proceso l/ /

CMP: Cantidad de Unigades Corforme
CTP: Cantdad de Unicades Producidas
Unidad de Medida: Porcentale

DIMENSION 4: TIEMPO Si No Si | No | Si No
Indicador: Lead Time de Produccion
3 Formula: l
LT=X (TP) A

Leyenda:
Lmaj Time / 4 /
I: Simbolo de Sumatoria

TP: Tempos que intarvienan an la produccon
| Unidad de Medida: Horas ] \
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Observaciones (precisar si hay OO - i e e R

Opinién de aplicabifidad: Aplicable [i‘j Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ )
y 4 e ‘/( - / 6 - -
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: ........ edhez Jepies S jr ’“‘”3“5‘593 om:... 22198332
w7 -
Especialidad del vnmhdo(..“'\"}.3\“"-9“’:[.n,%*m'y“a'A&'Q'S\mw:LS
30 _ 0O
*Pertinencia:E| ilem comesponde 3l conceplo tedrico formulado °°+W 20.....
Rﬁvmh:EIMmQ@:mmmdmo
dimension especifica del constructo
*Claridad: Se enfende sin dficultad alguna of enunciado del leen 65
consiso, exact y directo
Nota: Suficiencia, se dice suficencla caando los ters plantoados
son suficentes para medria dimensitn
Firma del Experto Informante.
/ ) \
ORLEANS MOISES GALVEZ TAPIA
INGENIERO
DE COMPUTACION Y SISTEMAS

Reg. CIP N* 171497
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Juicio de validacion de expertos N° 3

ucv

Ymareuaa.
-

ESCUELA DE POSTGRADO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL PROCESO DE PRODUCCION

N ) DIMENSIONES | items | _Portinencia’ | Relevancia® | Claridad’® - Sugeroncias
DIMENSION 1: PRODUCTIVIDAD s I No Si | No | Si [ No
|| Indicsdor: Productividad
1 Formula: |
PR
P= i‘f ’
Leyenda: )
P: Productividad X X P
PR: Produccidn (Total de Unicades Produsidas) /

HT: Horas Trebsjadas
Unidad de Medida: Unidades / Hora

DIMENSION 2: PRODUCTIVIDAD Si No Si | No | Si No
| Indicador: Cumplimiento _—
{’ 2 | Formula:

UTPR
C= WXIOO

C: Cumplimento
UTPR: Unidades lotades producdas

UTPG: Unidades lotales programadas
Unidad de Medida: Porcentaie

DIMENSION 3: CALIDAD Si No Si No Si No
Indicador: Calidad del Proceso
Formula: I

_ guc

T cuP

Lol

i

cp X100

| L :
CP: Calidad del Proceso

CMP: Canfidad de Unidades Conforme
CTP: Canidad de Unidades Producidas

Unidad de Medida: Porcentaje

DIMENSION 4: TIEMPO Si No Si | No Si No

Indicador: Lead Time de Producch

3 Formula:
LT=X (TP)

Leyenda: /

LT: Lead Time X b4 '3

I: Simbalo de Symatoria

TP: diempos que Inlerdenen enda producckin
Unidad de Medida: Horas '
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Juicio de validacion de expertos N° 4

Ve -

ESCUELA DE POSTGRADO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL PROCESO DE PRODUCCION

N DIMENSIONES | items | Pertinencia' | Relevancia® |  Claridad® | Sugerencias
| DIMENSION 1: PRODUCTIVIDAD | Si No Si | No | Si No
Indicador: Productividad | B
1 Formula:
PR
Leyend . X
3. \
P: Productividad A £’
PR: Producaidn (Total de Unidades Producidas)
HT: Horas Trzbajadas
_Unidad de Medida: Unidades / Hora
DIMENSION 2: PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No
Indicador: Cumplimiento |
2 Formula: t
C= %:% X100
Leyenda: ,‘\ / - X
C: Cumplimienta
UTPR: Unidades totales producidas
UTPG: Unklades otales programadas
Unidad de Medida: Porcantaje
DIMENSION 3: CALIDAD Si No Si | No Si No
Indicador: Calidad del Proceso .
|3 Formula:
cuc
CP = g X100 \ ’
Leyenda: x f\ !l
CP: Calidad de! Proceso
CMP: Canedad de Unidaces Conforme
CTP: Cantidad de Umdades Producidas
Unidad de Medida: Porcentae
DIMENSION 4: TIEMPO Si No Si No Si No

——

Indicador: Lead Time de Produccidn
Formula
LT=X (TP)
Leyenda:
LT: Lead Tims

I: Simbado de Sumatcoeiz
TP: Tiempos que intervienen en la produccion
Unidad de Medida: Horas
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Anexo N° 27
Constancia de autorizacion

CONSTANCIA DE AUTORIZACION
CASA DE TORTAS D' MEYLIN S.A.C.

Fgise oty /-.ft'-(n

El que subscribe:
CERTIFICA:

Que, la seforita ALVARADO MARRES, ELIZABETH VAL ERIA, identificada con
D.N.I. N* 71432699, cuenta con la autorizacién para llevar a cabo el Proyecto de
Investigacion titulado: Aplicacién de la Gestién por Procesos de Negocio (BPM) y
su efecto en el proceso de produccion en D' Meylin SAC, en las instalaciones de la
Casa de Tortas D' Meylin S.A.C.

Tras lo expuesto, se confirma y respalda que la sefiorita cuenta con el permiso para
recopilar informacion necesaria que conlleve a lograr la realizacion del proyecto en
mencion con éxito.

Agradeciendo la atencion prestada

Se expide este documento a solicitud del interesado.

Atentamente

Lima, 01 de agosto del 2018
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Anexo N° 28
Constancia de certificacién de la informacion

CONSTANCIA DE CERTIFICACION DE INFORMACION
CASA DE TORTAS D’ MEYLIN S.A.C.

Flagion por («‘;.‘%fu {

El que subscribe:
CERTIFICA:

Que se le concedi6 la informacion necesaria sobre los procesos productivos de la
programacion de la produccion y elaboracion de los siguientes productos: tortas,
empanadas y alfajores de los periodos de Junio y Julio a la sefiorita ALVARADO
MARRES, ELIZABETH VALERIA, identificada con D.N.l. N° 71432699, para el
desarrollo del plan de mejora del proceso de produccion en la Casa de Tortas D'
Meylin SA.C

A través del presente documento, se deja constancia de lo mencionado
anteriormente.
Agradeciendo la atencion prestada.

Se expide este documento a solicitud del interesado

Atentamente

AP MESORAS
\)lllﬁ\; ’

i o

Lima, 06 de agosto del 2018
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Anexo N° 29

Constancia de implementacion

CONSTANCIA DE IMPLEMENTACION
CASA DE TORTAS D' MEYLIN S.A.C.

Fugicn o [y Torfog!

El que subscribe:

CERTIFICA:

Que se realizo la implementacion de mejora del proceso productivo en la Casa de
Tortas D' Meylin SAC., presentado por la seforita ALVARADO MARRES,

ELIZABETH VALERIA, identificada con D.N.I. N° 71432699, generando resultados
positivos en cuanto a tiempo, calidad y productividad del proceso de produccion,

A fravés del presente documento, se deja constancia de lo mencionado

anteriormente.

Agradeciendo la atencién prestada.

Se expide este documento a solicitud del interesado.

Atentamente

Lima, 15 de agosto del 2018




193

Anexo N° 30
Base de datos SPSS

@ SP55 MAESTRIA TESIS VFinal.sav [Conjunto_de_dates1] - IBM SPSS Statistics Editor de dates

Archivo  Edicion Ver Datos Transformar Analizar Marketing directo  Graficos  Utilidades  Ventana  Ayuda

SEe T e~ FHLZ i BE B2H 0% “6

| Mombre " Tipo " Anchura " Decima\es" Etiqueta " Valores || Perdidos " Columnas " Alineacidn || Medida ” Ral
1 N_Orden Numérico 8 0 N_Orden Ninguna MNinguna 8 = Derecha & Escala “ Entrada
2 Grupo Numérico 8 0 Grupo de infor...  {1. Antes de... Ninguna b Derecha &> Nominal “ Entrada
3 Productivida... Numérico 8 2 Productividad d... Ninguna MNinguna 1" Derecha & Escala “ Entrada
4 Cumplimien... Numérico 8 2 Porcentaje de c... Ninguna MNinguna 13 Derecha & Escala “ Entrada
b Calidad_T Numérico 8 2 Paorcentaje de I... Ninguna Ninguna b Derecha & Escala “ Entrada
6 LeadTime_T  Numérico 8 0 Lead time de la... Ninguna MNinguna 8 Derecha & Escala “ Entrada
7 Productivida... Numérico 8 2 Productividad d... Ninguna MNinguna 1" Derecha & Escala “ Entrada
i Cumplimien... Numérico 8 2 Porcentaje de c... Ninguna Ninguna " Derecha & Escala “ Entrada
9 Calidad_A Numérico 8 2 Porcentaje de |... Ninguna MNinguna 1" Derecha & Escala “ Entrada
10 LeadTime_A  Numérico 8 0 Lead time de la... Ninguna MNinguna 1" Derecha & Escala “ Entrada
" Productivida... Numérico 8 2 Productividad d... Ninguna Minguna 1 = Derecha & Escala “ Entrada
12 Cumplimien... Numérico 8 2 Porcentaje de c... Ninguna MNinguna 13 Derecha & Escala “ Entrada
13 Calidad_E Numérico 8 2 Porcentaje de |... Ninguna MNinguna 8 Derecha & Escala “ Entrada
14 LeadTime_E  Numérico 8 0 Lead time de la... Ninguna Ninguna b = Derecha & Escala “ Entrada
15
16
ta PSS MAESTRIA TESIS VFinal.sav [Conjunte_de_datos1] - IBM SPSS Statistics Editor de datos -
Archivo  Edicidn  Ver Datos Transformar Analizar Marketing directo  Graficos  Utilidades  Ventana  Ayuda
SEe M e~ BLE H HE BALE {90
|5: LeadTime_T 9 Visible: 14 d 14 varia
| N_Orden H Grupo || Productividad T H Cumplimiento_T H Calidad T H LeadTime T H Productividad A H Cumplimiento_A || Calidad_A || LeadTime_A H Productividad_E H Cumplimiento E || (
2 2 1 i 75,00 7333 9 42,86 78,95 83.33 7 42,86 80.00
3 3 1 333 75,00 7333 9 42,86 78,95 83.33 T 42,86 80,00
4 4 1 i 75,00 7333 9 42,86 78,95 83.33 7 42,86 80.00
5 5 1 33 76,00 nul__ 9 42,86 78,9 B3 7 42,86 80,00
] 6 1 kR] 75,00 7333 9 42,86 78,95 83.33 7 42,86 81.08
I T 1 333 75,00 7333 9 42,86 78,95 83.33 T 42,86 81,08
8 8 1 kR] 75,00 7333 9 42,86 78,95 83.33 7 42,86 81.08
9 9 1 333 75,00 7333 9 42,86 78,95 83.33 T 42,86 81,08
10 10 1 kR] 75,00 7333 9 42,86 78,95 83.33 7 42,86 81.08
" 1 1 3,33 75,00 73,33 9 42,86 78,95 §3.33 7 48,57 62,93
12 12 1 kR] 75,00 7333 9 42,86 78,95 83.33 7 48,57 82,93
13 13 1 3,50 77,78 7714 10 4571 80,00 84,38 7 48,57 62,93
4 14 1 350 .78 14 10 4511 80.00 84,38 7 48,57 82,93
15 15 1 3,50 77,78 7714 10 4571 80,00 84,38 7 48,57 62,93
16 16 1 350 .78 14 10 4511 80.00 84,38 7 48,57 82,93
17 17 1 3,50 77,78 7714 10 4571 80,00 84,38 7 48,57 §3.95
18 18 1 350 .78 14 10 4511 80.00 84,38 7 48,57 83,95
19 19 1 3,50 77,78 7714 10 4571 80,00 84,38 7 48,57 §3.95
20 20 1 350 .78 14 10 4511 80.00 84,38 7 48,57 83,95
21 21 1 3,50 77,78 7714 10 4571 80,00 84,38 7 48,75 84,78
2 22 1 350 .78 14 10 4511 80.00 84,38 7 48,75 8478
23 23 1 3,50 77,78 7714 10 4571 62,05 84,38 7 48,75 84,78
2! P 1 350 .78 14 10 50,00 83.33 85,71 7 48,75 8478
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Anexo N° 31

Implementacion del Business Process Managament

La implementacién del BPM, se desarrollard a través de un método que nos permitira

detallar el proyecto desde una vision actual hacia la realizacién de la mejora.

Descripcion del Anidlisis e Mejora documentada
proceso Actual (AS- interpretacion del del proceso propuesto
IS) proceso (TO BE)

Figura 20: Modelo BPM del proyecto
Adaptado de Beth, M., KonradM M. & Shrum, S. (2009). CMMI Guia para la integracion

de procesos y la mejora de productos. Madrid: Espafia.

Diagrama de actividades del proceso (DAP) AS - IS
Este tipo de diagrama muestra a detalle que tipo de actividades se encuentran
desarrollandose en el proceso. Ademas identifica aquellas actividades que son

posibles automatizar.

Cuadro de descripcion de simbologia de actividad

Tipo de actividad Simbolo

De Operacion: logra identificar las actividades mas importantes

del procedimiento, estas actividades pueden ser relacionadas a

creacion, cambio o adicibn de algun elemento en el ‘
procedimiento.

De Revisién: logra identificar, aquellas actividades que sirven para

constatar la “calidad” de algo. .
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De Traslado: logra identificar aquellas actividades en la que

personas o documentos deben ser trasladados. E>

De Espera: logra identificar aquellas actividades que paran de
manera temporal el flujo del procedimiento, a su vez busca D

detectar los cuellos de botella.

De Archivo: logra identificar aquellas las actividades enfocadas al

archivo de expedientes o documentos. ;;

Tipo de valor Descripcion

_ Dicha actividad contribuye al resultado final de
VA = Valor afiadido
un proceso.

Dicha actividad contribuye al control del proceso
Control = en caso sea una Yy garantiza la calidad del mismo.
actividad de verificacibn y/o Es importante tenerlo en cuenta debido a que
revision. existen actividades de éste tipo que suelen

repetirse.

_ . Dicha actividad no genera valor agregado al
SVA = Sin valor afiadido
proceso.

Nota: Elaboracion Propia
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FASE I: Identificacién de problemas y concepcion del proyecto

Identificacidn del problema

Durante la fase de analisis, se obtuvo informacién, respecto a los problemas
presentados en el proceso de produccién de la casa de tortas D’ Meylin SAC.

Los principales problemas que se presentan, radican principalmente en los tiempos
gue se demoran en realizar cada proceso, esto debido a que los procesos no se

encuentran estandarizados.

Existe incumplimiento en las entregas de los productos, ya que los procesos previos

ala entrega se encuentran retrasados.

Existe deficiencia en la produccién (merma de productos), debido a que no se cumplen
con los tiempos establecidos para la elaboracion de productos, esto se debe a que el
personal pierde tiempo en la busqueda de insumos y materiales para la elaboracion

de los mismos.

No se cumple con la planificaciébn de productos establecido en las ordenes de

produccion.

Cuadro de problemas encontrados

PROBLEMAS ENCONTRADOS EN LOS PROCESOS DE

PRODUCCION
N DESCRIPCION DEL PROBLEMA
1 Demoras en la busqueda y separacion de la materia prima.
2 Demoras en la entrega de las ordenes de produccién a los operarios.
3 Demora en la programacion de la produccion.
4 Error en la elaboracion de productos. (merma) por cortes de tiempo.

5 Desorden en la elaboracion de productos.
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6 Procesos no estandarizados

Nota: Elaboracién Propia

Concepcion del proyecto

Alcance de mejora

Con la informacién recolectada de la casa de tortas D’ Meylin S.A.C, se acordo dar
prioridad al proceso de programacion de la produccién, ya que a partir de éste proceso
nace la orden para dar inicio a la produccion, asi mismo se acordé mejorar el proceso
de elaboracién de tortas, empanadas y alfajores, ya que son los productos mas
pedidos, sin embargo, la producciéon de estos conlleva mucha demora y mermas, ya
gue existe regular porcentaje de perdida de productos e incumplimiento con la entrega

de las producciones.

Cuadro de sub procesos evaluados

SUB PROCESOS EVALUADOS

N° DESCRIPCION DEL SUB PROCESO

1  Programacion de la produccion.

2  Transformacion del producto.

Nota: Elaboracion Propia
Programacién de la produccion
Segun Mula, Roler y Lario (2002), la programacion de la produccion es una

herramienta que logra que las empresas puedan reaccionar de manera flexible a lo

que el mercado actual requiere. (p. 1)
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Transformacion del Producto

Segun Carro y Gonzales (2012), mencionan que la accion de transformacion da lugar

a cambios en los insumos hasta completar un ciclo de proceso. (p. 5).

Composicién del equipo de mejora

Las personas involucradas en el proceso de produccion, son aquellas personas que
se encuentran a cargo de distintas etapas durante el proceso de elaboracion de

determinado producto, quienes a su cuales tienen un rol y tareas asignadas.

Cuadro de personas involucradas en el proceso de produccion

PERSONAS INVOLUCRADAS EN EL PROCESO DE PRODUCCION
INTERNO

N Cargo Tareas

Verificar el cumplimiento de la produccion.
Coordinar labores con su personal a cargo.
Supervisar a cada trabajador durante el proceso
. productivo.
1 Jefe de Produccion _ o
Hacer cumplir con los procesos y buenas practicas de
manufactura.

Supervisar los planes de seguridad industrial

Se encargan de la mezcla de insumos
Realizan el proceso productivo.
Toman los datos sobre velocidad, eficiencia y resultados
Operarios de de la produccion.
produccion Realizan el disefio y acabado del producto.
Verifican en primera instancia la calidad del acabado del
producto.

Realizan el empacado del producto para su pase a venta.
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PERSONAS INVOLUCRADAS EN EL PROCESO DE PRODUCCION
EXTERNO

N Cargo Tareas

Facilitar la mercaderia al personal del area de
produccion.
Recepcionar materia prima y productos
terminados.

1 Almacenero _ _
Registrar la entrada y salida de productos.
Controlar la mercaderia, a través del inventario.

Alertar sobre los stocks disponibles.

Comunicarse con los clientes.
Recepcionar pedidos,
Registrar pedidos.

2 Personal de ventas )
Realizar las ventas de productos.
Atender reclamaciones de los clientes.

Dar un servicio postventa.

Nota: Elaboracion Propia



Lista de Productos de la empresa

200

La casa de tortas D’ Meylin S.A.C, consta de gran variedad de productos, entre los

cuales figuran productos dulces y salados.

Cuadro de lista de productos

PRODUCTOS DE LA CASA DE TORTAS D’ MEYLIN S.A.C

N° Descripcion del producto Unidad de Medida  Costo
1 Alfajor Unidad 0.50
2 Bocaditos Unidad 0.18
3 Cachito relleno de manjar  Unidad 1.00
4 Cocada Unidad 1.00
5 Empanada dulce Unidad 0.50
6 Empanada de queso Unidad 1.00
7 Empanada de pollo Unidad 1.00
8 Empanada mixta Unidad 1.50
9 Enrollado de hotdog Unidad 1.00
10 Keke marmoleado Unidad 10.00
11 Keke de pifia Unidad 10.00
12 Keke de chocolate Unidad 10.00
13 Leche asada Unidad 1.00
14 Milhojas Unidad 1.00
15 Pie de limén Unidad 10.00
16 Pie de manzana Unidad 10.00
17 Torta bizcochuelo chantilly  Unidad 22.00
18 Torta chocolate chantilly Unidad 30.00
19 Torta keke chantilly Unidad 30.00
20 Torta helada Unidad 18.00
21 Orejitas Dulces Unidad 1.00

Nota: Elaboracion Propia



NECESIDADES DE LOS CLIENTES
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FASE IlI: Andlisis de la situacion actual

Entendimiento del proceso

La casa de tortas D’ Meylin S.A.C, es una empresa dedicada a la elaboracién y venta
de tortas y bocaditos dulces y salados. Esta empresa, posee distintos procesos, dentro

de los cuales, el proceso de produccién, es su razon de ser.

A continuacién, se muestra el mapa de procesos de la casa de tortas D’ Meylin S.AC.

Hide.n 2508 ADMINISTRACION MARKETING CALIDAD
ESTRATEGICOS
PROCESOS CAPTACION DE GESTION DEL VENTAS
COMPRAS PRODUCCION DISTRIBUCION
GESTION DE LA CADENA DE SUMINISTRO
PROCESOS RECURSOS MANTENIMIENTO SISTEMAS DE
DE SOPORTE HUMANOS Y LIMPIEZA INFORMACION

Cuadro de priorizacién de procesos

En lo expuesto anteriormente respecto a los procesos principales, se establece un
cuadro de priorizacion de procesos, en donde se evalla la prioridad de los procesos

y el impacto que estos tienen en la organizacion.

En un rango del 1 al 5, en dénde 1 es menor prioridad y 5 mayor prioridad, se realiza

el siguiente cuadro de priorizacion con apoyo de los involucrados.

SATISFACCION DE LOS CLIENTES
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Cuadro de priorizacién, atributos y criterios

ATRIBUTOS / CRITERIO

Impacto en o Impacto
Impacto en Susceptibilidad al Impacto
la _ en _ Total
la empresa ) cambio Social
estrategia costos
40% 20% 10% 20% 10% 100%
PROCESO
Captacion de
. 2 2 3 2 2.4
clientes
Gestion  del
_ 3 3 2 2 2 2.4
pedido
Ventas 4 3 3 4 2 3.2
Compras 3 2 2 3 2 2.4
Produccion 5 4 3 4 2 3.6
Distribucion 3 3 2 2 2 2.4

Nota: Elaboracion Propia

En el presente cuadro se observa que el proceso de produccién es el de mayor
impacto en la organizacion, por ser un proceso clave, y el de mayor criticidad, principal
motivo por el cual se realiza el presente desarrollo de investigacion.

Andlisis y detalle del proceso actual (AS - IS)

En esta etapa de la investigacion, se procedio a detallar la informacién del proceso

actual, tales como la descripcion del proceso, actividades, analisis e interpretacion.
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Descripcién del proceso actual:

El flujo del proceso de programacion de la produccion actualmente no se encuentra
definido de forma precisa, lo que hace que el tiempo invertido en este proceso sea

demasiado largo e impreciso.

El jefe de produccion es el encargado de realizar el proceso de programacion de la
produccion, sin embargo, al no saber el estado y cantidad de la produccién actual,

debe esperar la llegada de sus operarios para poder levantar dicha informacion.

En el proceso de elaboracion de productos, es el propio operario quien se abastece
de la materia prima y demas insumos para llevar a cabo su produccion, luego de ello
realizan el pesado de sus insumos, utilizando diversas cantidades para producciones

que deberian de tener una formulacién estandar.

Tras recoger la materia prima verifican si las maquinas estan operativas o si tienen
alguna orden de produccién pendiente del dia anterior, lo cual dilata aun mas la

elaboracién de produccién del dia.

Existe retraso en la distribucién de productos, ya que al no tener estandarizado la
formulacion de la produccidn, ocupan distintos tiempos en el proceso de horneado, lo
cual genera a su vez productos con falta de coccion o exceso de la misma, siendo
estos llevados al almacén de desechos y desperdicios, ya que no son aptos para

ventas o consumo,

Existen procesos manuales en la elaboracion de productos, los cuales necesitan el

uso de herramientas para una mayor precision.



Flujo basico del proceso actual
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Proceso 1: Programacion de la produccion

NOMBRE DEL PROCESO Programacion de la produccién
DUENO DEL PROCESO Jefe de Produccién
OBJETIVO Gargnhzar la correcta plaplflcamon y toma de
decisiones para la elaboracion del producto.
Solicitar informacion de los pedidos para la
INICIO o .
produccion al area de ventas
8 Recibir la informacién solicitada
<ZE Organizar la carga productiva
) INCLUYE Asignar ordenes de produccién al personal de
:,:' operaciones para su elaboracién
Cuantificar el stock actual de forma fisica
FIN Pegar en el tablero las ordenes transcritas

POLITICAS Y LINEAMIENTOS QUE APLICAN AL PROCESO

El jefe de produccion es el responsable de emitir las ordenes de produccion y hacer la entrega del

trabajo a los operarios.

El momento debe ejecutarse a primera hora para dar inicio con sus actividades del dia.

PARTICIPANTES

INTERNOS

EXTERNOS

Jefe de produccién

Encargado de ventas

Operarios de produccion

Almacenero de materia prima

FLUJO BASICO DEL PROCESO DE PROGRAMACION

PASO | DESCRIPCION DEL PROCESO ACTUAL RESPONSABLE
1 Recibir pedidos de cada punto de venta Encargado de ventas
2 Apuntar pedidos en el cuaderno de pedidos Encargado de ventas
3 Consolidar pedidos en hoja simple Encargado de ventas
4 Solicitar informacion del stock disponible Encargado de ventas
5 Cuantificar el stock actual Almacenero
6 Informar al personal de ventas la cantidad de productos | Almacenero
7 Recibir informacion del stock disponible Encargado de ventas
8 Transcribir cantidad a producir Encargado de ventas
9 E:\J&igcigérﬁsumen de requerimientos a jefe de Encargado de ventas
10 Recepcionar requerimientos de pedidos Jefe de produccion
11 Esperar llegada de operarios a produccion Jefe de produccién
12 Consultar el estado actual de la produccion Jefe de produccion / Operarios
13 X::(fjiiceirt; estado actual de las producciones Jefe de produccion
14 Informarl a jefe de produccion sobre el estado de las Operarios
producciones
15 Organizar la carga de trabajo segun requerimiento Jefe de produccién
16 Transcripir ordenes de produccién en el cuaderno de Jefe de produccion
produccion
17 Autorizar busqueda de insumos por llamada Jefe de produccién
18 Recepcionar llamada Almacenero de Materia Prima
19 Pegar orden de produccion en el tablero Jefe de produccion




Diagrama de flujo del proceso actual

Proceso 1: Programacion de la produccién
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Programacion de la produccion

v
]
E
o
=
s ( ) )
° + Hoja transcrita de
E pedidos
E Entregar rgsumen de
5 reguerimientos a jefe de
prodyccian
E
e
= . . Transcribir ordenss Autorizar
2 Recepcionar Esperar llegada Consultar el Organizar la carga e o Pegar orden
g requerimientos de operarios a estado actual de de trabajo segun el cuaderno de e de produccion
;‘ de pedidos produccian la produccion reguerimiento TRGEEET llamada en el tablero
a
i)
=
3
b
=1
=
=
=
2
: Verificar el estado Informar a jefe de
E actual de las produccidn sobre el
-% producciones estado de las
E. pendientes producciones
=]

Almacenero

Recepcionar

llamada




206

Sub Proceso: Entregar resumen de requerimientos al jefe de produccion

:Stock mayor

al pedido?
o P
Recibir pedidos ;_Z“”tar | Consolidar B icitar E|] mgfncﬁ':;irdn Transcribir Ejrfga;ﬁ:::tz
' de cada punto F::ualief:sn::ig IEIIES LT informacion del del stock i :‘I.jefe de
de venta i i i roducir ;
pedidos Sz SHEEEI= e dispanible 7 produuccion

Encargado de recepcion

Envio de requerimiento a Produccion

Informar al
Cuantificar el personal de

stock actual ventas la cantidad
de productos

Almacenero




Diagrama de analisis del proceso actual
Proceso 1: Programacion de la produccion
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Duracion
N° o - (Min) ’
Descripcion de las actividades VA | SVA | CTRL AUTO

1 Recibir pedidos de cada punto de venta 00:03 X X
2 Apuntar pedidos en el cuaderno de pedidos 00:05 X X
3 Consolidar pedidos en hoja simple 00:02 X X
4 | solicitar informacion del stock disponible 00:02 X X
S Cuantificar el stock actual 00:15 X
6 | Informar al personal de ventas la cantidad de productos 00:02 X X
7 | Recibir informacion del stock disponible 00:02 X X
8 | Transcribir cantidad a producir 00:03 X X
9 Entregar,resumen de requerimientos a jefe de 00:02 X

produccion
10 | Recepcionar requerimientos de pedidos 00:03 X
11 Esperar llegada de operarios a produccién 00:05
12 | consultar el estado actual de la produccion 00:10 X X
13 | verificar el estado actual de las producciones pendientes 00:05 X
14 | Informar a jefe de produccion sobre el estado de las 00:02 X X

producciones
15 Organizar la carga de trabajo segun requerimiento 00:20 X X
16 Transcri_b’ir ordenes de produccion en el cuaderno de 00:04 X X

produccion
17 | Autorizar busqueda de insumos por llamada 00:02 X
18 | Recepcionar llamada 00:01 X X
19 Pegar orden de produccion en el tablero 00:02 X
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Proceso 2: Flujo basico del proceso de elaboracién de keke actual

NOMBRE DEL PROCESO

Elaboracion de keke

DUENO DEL PROCESO

Operario de produccién

OBJETIVO

Garantizar la calidad en la elaboracién del
producto.

INICIO

Verificar carga productiva del dia

INCLUYE

ALCANCE

Busqueda de insumos

Verificar disponibilidad de maquinaria

Busqueda de materiales

Proceso de elaboracion de keke

FIN

Apilar en coches para posterior desmolde

POLITICAS Y LINEAMIENTOS QUE APLICAN AL PROCESO

El operario es el responsable de la elaboracién del producto y de la calidad del mismo.
El operario es el responsable de cumplir con la productividad y efectividad del proceso.

PARTICIPANTES

INTERNOS

EXTERNOS

Operario de produccion

Ayudante de Produccién

FLUJO BASICO DEL PROCESO DE ELABORACION DE KEKE

PASOS DESCRIPCION DEL PROCESO ACTUAL RESPONSABLE
Revisar carga de trabajo en el tablero de
1 produccion Operario de produccion
Buscar insumos en el almacén de materia
2 prima Operario de produccion
3 Realizar pesado de insumos Operario de produccién
4 Recibir insumos y Verificar lista Operario de produccién
Trasladar materia prima al ambiente de
5 produccién Operario de produccion
6 Verificar disponibilidad de la maquinaria Operario de produccién
7 Encender maquina de produccion Operario de produccién
8 Avisar al asistente busqueda de instrumentos Operario de produccién
9 Buscar materiales para la produccién Ayudante de produccién
Trasladar los materiales al ambiente de
10 produccion Ayudante de produccién
11 Limpiar y engrasar los moldes Ayudante de produccién
12 Alistar moldes en mesa de produccion Ayudante de produccion
13 Iniciar con el proceso productivo Operario de produccién
14 Mezclar primeros insumos Operario de produccién
15 Iniciar proceso de cremado Operario de produccién
16 Batir por primera vez a velocidad media Operario de produccién
17 Agregar insumos mientras se bate Operario de produccién
18 Batir por segunda vez a velocidad media Operario de produccién
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Verter masa en los moldes

19 Operario de produccion
20 Colocar moldes en latas Ayudante de produccién
21 Ingresar moldes al horno Ayudante de produccién
22 Retirar productos del horno Ayudante de produccién
23 Dejar enfriar el producto Ayudante de produccién
24 Limpiar el ambiente de produccién Ayudante de produccion
25 Apagar el horno Ayudante de produccion
26 Apilar los coches con los moldes Ayudante de produccién

Flujo basico del proceso de decoracion de keke actual

NOMBRE DEL PROCESO Decoracion de keke
DUENO DEL PROCESO Maestro decorador
OBJETIVO Garantizar la calidad en la decoracién del
producto.
INICIO Verificar carga productiva del dia

ALCANCE

Busqueda de insumos

Verificar disponibilidad de maquinaria

INCLUYE p -
Busqueda de materiales
Proceso de decorado de keke
FIN Apilar en coches para distribucion

POLITICAS Y LINEAMIENTOS QUE APLICAN AL PROCESO

El maestro decorador es el encargado de verificar que el keke se encuentre en estado 6ptimo para
proceder a realizar el decorado del mismo, y el producto en proceso se transforme en una torta como
producto terminado para su distribucién.

PARTICIPANTES

INTERNOS

EXTERNOS

Maestro decorador

Ayudante de produccién

FLUJO BASICO DEL PROCESO DE DECORACION DE KEKE

PASOS DESCRIPCION DEL PROCESO ACTUAL RESPONSABLE
Revisar carga de trabajo en el tablero de

1 produccion Maestro Decorador
Buscar insumos en el almacén de materia

2 . Maestro Decorador
prima

3 Realizar pesado de insumos Maestro Decorador

4 Recibir insumos y Verificar lista Maestro Decorador

: Traslade_\f materia prima al ambiente de Maestro Decorador
produccion

6 Verificar disponibilidad de la maquinaria Maestro Decorador

Encender maquina de produccion

Maestro Decorador
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Avisar al asistente busqueda de instrumentos

Maestro Decorador

8

9 Buscar materiales para la produccién Asistente de produccion
Trasladar los materiales al ambiente de

10 produccién Asistente de produccién

11 Iniciar con el proceso productivo Maestro Decorador
Colocar los moldes de keke en la mesa de

12 duccia Maestro Decorador
produccion

13 Iniciar con el proceso de desmolde Maestro Decorador

14 Colocar en mesa de corte Maestro Decorador

15 Batir materia prima para la cobertura Maestro Decorador

16 Cortar los kekes en  partes Asistente de produccion

17 Agregar primer relleno Asistente de produccion

18 Tapar con el primer corte de keke Asistente de produccion

19 Agregar segundo relleno Asistente de produccion

20 Tapar con el segundo corte de keke Asistente de produccién

21 Realizar bafiado con crema pastelera Maestro Decorador

- g\gregar crema pastelera en mangas para Maestro Decorador

ecorado

23 Decorar con crema pastelera Maestro Decorador

24 Lavar y cortar frutas para decoracién Asistente de produccién

25 Agregar fruta para decoracion final Maestro Decorador

26 Limpiar el ambiente de produccién Asistente de produccién

27 Apagar maquinarias Asistente de produccion

28 Apilar los coches para distribucion Asistente de produccién




Proceso 2: Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de tortas actual

Primer Sub Proceso: Elaboracién del keke
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Segundo Sub Proceso: Decoracion del keke
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Proceso 2: Diagrama de anédlisis de proceso DAP de elaboracion de keke actual
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Duracion
N*® Descripcion de las actividades (Min) . . » VA | SVA | CTRL AUTO
1 Revisar carga de trabajo en el tablero de produccion 00:15 X X
2 Buscar insumos en el almacén de materia prima 00:30 X X
3 Realizar pesado de insumos 00:25 X X
4 Recibir insumos y Verificar lista 00:15 X
5 Trasladar materia prima al ambiente de produccion 00:15 X
6 Verificar disponibilidad de la maquinaria 00:15 X X
7 Encender maquina de produccion 00:05 X
8 Avisar al asistente busqueda de instrumentos 00:10 X
9 Buscar materiales para la produccién 00:25 X
10 | Trasladar los materiales al ambiente de produccion 00:15 X
11 | Limpiar y engrasar los moldes 00:30 X
12 | Alistar moldes en mesa de produccion 00:30 X
13 | Iniciar con el proceso productivo 00:05 X
14 | Mezclar primeros insumos 00:35 X
15 | Iniciar proceso de cremado 00:35 X
16 | Batir por primera vez a velocidad media 00:35 X
17 | Agregar insumos mientras se bate 00:20 X
18 | Batir por segunda vez a velocidad media 00:20 X
19 | Verter masa en los moldes 00:30 X
20 | Colocar moldes en latas 00:25 X
21 | Ingresar moldes al horno 00:20 X
22 | Retirar productos del horno 00:15 X
23 | Dejar enfriar el producto 01:00 X X
24 | Limpiar el ambiente de produccion 00:30 X
25 | Apagar el horno 00:05 X
26 | Apilar los coches con los moldes 00:20 X




Diagrama de andlisis de proceso DAP de decoracion de keke actual
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Duracién
N*® Descripcién de las actividades (Min) . VA | SVA | CTRL AUTO
1 Revisar carga de trabajo en el tablero de produccion 00:15 X X
2 Buscar insumos en el almacén de materia prima 00:30 X X
3 Realizar pesado de insumos 00:25 X X
4 Recibir insumos y Verificar lista 00:15
5 Trasladar materia prima al ambiente de produccion 00:15
6 Verificar disponibilidad de la maquinaria 00:15 X
7 Encender maquina de produccion 00:05 X
8 Avisar al asistente basqueda de instrumentos 00:10 X X
9 Buscar materiales para la produccién 00:25 X
10 | Trasladar los materiales al ambiente de produccién 00:15
11 | Colocar los moldes de keke en la mesa de produccién 00:25 X
12 | Iniciar con el proceso de desmolde 00:05 X
13 | Colocar en mesa de corte 00:20 X
14 | Batir materia prima para la cobertura 00:15 X
15 | Cortar los kekes en partes 00:25 X
16 | Agregar primer relleno 00:20 X
17 | Tapar con el primer corte de keke 00:20 X
18 | Agregar segundo relleno 00:20 X
19 | Tapar con el segundo corte de keke 00:20 X
20 | Realizar bafiado con crema pastelera 00:25 X
21 | Agregar crema pastelera en mangas para decorado 00:15 X
22 | Decorar con crema pastelera 00:25 X
23 | Lavary cortar frutas para decoracion 00:25 X X
24 | Agregar fruta para decoracion final 00:15 X
25 | Limpiar el ambiente de produccion 00:20 X
26 | Apagar maquinarias 00:10 [ X
27 | Apilar los coches para distribucion 00:25 X
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Proceso 3: Flujo basico del proceso de elaboracion de alfajores actual

NOMBRE DEL PROCESO

Elaboracion de alfajores

DUENO DEL PROCESO

Operario de produccion

OBJETIVO

Garantizar la calidad en la elaboracion del

producto.

INICIO

Verificar carga en tablero de produccion

INCLUYE

Busqueda de insumos

Verificar disponibilidad de maquinaria

Proceso de elaboracion

ALCANCE

Proceso de relleno

FIN

Limpiar el ambiente de produccion

POLITICAS Y LINEAMIENTOS QUE APLICAN AL PROCESO

El operario de produccién es el encargado de realizar el proceso de elaboracién de alfajores, con
apoyo del ayudante de produccién para temas de basqueda de materiales y limpieza del ambiente
productivo. El producto debera ser elaborado de forma cuidadosa y con la mejor calidad.

PARTICIPANTES

INTERNOS

EXTERNOS

Operario de produccion

Ayudante de produccién

FLUJO BASICO DEL PROCESO DE ELABORACION DE ALFAJORES

PASOS DESCRIPCION DEL PROCESO ACTUAL RESPONSABLE
1 Rewsar_,carga de trabajo en el tablero de Jefe de Produccion

produccion
5 Buscar insumos en el almacén de materia

prima Operario de produccion
3 Realizar pesado de insumos Operario de produccién
4 Recibir insumos y Verificar lista Operario de produccién
5 Trasladar materia prima al ambiente de

produccion Operario de produccion
6 Verificar disponibilidad de la maquinaria Operario de produccién
7 Encender maquina de produccion Operario de produccién
8 Avisar al asistente busqueda de instrumentos Operario de produccién
9 Buscar materiales para la produccién Ayudante de produccién
10 Trasladar los materiales de produccion al B

ambiente de produccién Ayudante de produccién
11 Iniciar con el proceso productivo Operario de produccién
12 Realizar integracion de insumos Operario de produccién
13 Amasar la mezcla Operario de produccion
14 Estirar la masa con apoyo del rodillo Operario de produccién
15 Hacer cortes con moldes en forma de tapas Operario de produccién
16 Colocar las tapas en latas para horneado Operario de produccién
17 Ingresar al horno para su coccién

Operario de produccion




216

18 Retirar del horno Operario de produccion
19 Dejar enfriar las tapas Operario de produccion
20 Colocar el relleno de manjar en mangas Operario de produccién
21 Colocar mitad de las tapas en la mesa de _ .

produccion Operario de produccion
29 Colocar relleno de manjar a la mitad de las _ y

tapas seleccionadas Operario de produccion
23 Colocar encima la segunda tapa Operario de produccién
24 Colocar los alfajores en planchas para

distribucion Ayudante de produccién
25 Apagar maquinaria Ayudante de produccion
26 Limpiar el ambiente de produccién Ayudante de produccién
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Proceso 3: Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de alfajores actual
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Proceso 2: Diagrama de analisis de proceso DAP de elaboracion de alfajores actual
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Duracion
N° o . (Min) ’ . » .
Descripcion de las actividades VA | SVA | CTRL AUTO
1 Revisar carga de trabajo en el tablero de produccion 00:15 X X
2 Buscar insumos en el almacén de materia prima 00:30 X X
3 Realizar pesado de insumos 00:25 X X
4 Recibir insumos y Verificar lista 00:15 X
S Trasladar materia prima al ambiente de produccion 00:15 X
6 | Verificar disponibilidad de la maquinaria 00:15 X X
7 Encender maquina de produccion 00:05 X
8 Avisar al asistente busqueda de instrumentos 00:10 X
9 Buscar materiales para la produccién 00:25 X
10 Traslade_lt los materiales de produccion al ambiente de 00:15 X
produccion
11 | Iniciar con el proceso productivo 00:05 X
12 | Realizar integracién de insumos 00:30 X
13 | Amasar la mezcla 00:25 X
14 | Estirar la masa con apoyo del rodillo 00:20 X
15 | Hacer cortes con moldes en forma de tapas 00:25 X
16 | colocar las tapas en latas para horneado 00:20 X
17 Ingresar al horno para su coccién 00:15 X
18 | Retirar del horno 00:10 X
19 | Dejar enfriar las tapas 00:20 X
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20 | Colocar el relleno de manjar en mangas 00:20 X
21 | colocar mitad de las tapas en la mesa de produccion 00:25 X
22 | Colocar relleno de manjar a la mitad de las tapas 00:25 X
seleccionadas
23 | colocar encima la segunda tapa 00:25 X
24 | Colocar los alfajores en planchas para distribucion 00:15 X
25 | Apagar maquinaria 00:10 X
26 | Limpiar el ambiente de produccion 00:20 X
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Proceso 4: Flujo basico del proceso de elaboracion de empanadas actual

NOMBRE DEL PROCESO

Elaboracion de empanadas

DUENO DEL PROCESO

Operario de produccion

OBJETIVO

Garantizar la calidad en la elaboracién del

producto.

INICIO

Entrega de orden de produccion

INCLUYE

ALCANCE

Verificar tipo de orden

Busqueda de insumos

Verificar disponibilidad de maquinaria

Proceso de elaboracion

FIN Llevar el producto al almacén

POLITICAS Y LINEAMIENTOS QUE APLICAN AL PROCESO

El operario es el responsable de la elaboracién del producto y de la calidad del mismo.

El operario es el responsable de cumplir con la productividad y efectividad del proceso.

PARTICIPANTES

INTERNOS

EXTERNOS

Operario de Produccién

Ayudante de produccién

FLUJO BASICO DEL PROCESO DE ELABORACION DE EMPANADAS

PASOS DESCRIPCION DEL PROCESO ACTUAL RESPONSABLE
1 Revisar carga de trabajo en el tablero de

produccién Operario de produccion
> Buscar insumos en el almacén de materia

prima Operario de produccion
3 Realizar pesado de insumos Operario de produccién
4 Recibir insumos y Verificar lista Operario de produccién
5 Trasladar materia prima al ambiente de

produccion Operario de produccion
6 Verificar disponibilidad de la maquinaria Operario de produccién
7 Encender maquina de produccion Operario de produccién
8 Avisar al asistente busqueda de instrumentos Operario de produccién
9 Buscar materiales para la produccién Ayudante de produccién
10 Trasladar los materiales al ambiente de

produccién Ayudante de produccién
11 Iniciar con el proceso productivo Operario de produccién
12 Mezclar primeros insumos Operario de produccién
13 Disolver la mezcla Operario de produccién
14 Batir la mezcla Operario de produccion
15 Amasar la mezcla Operario de produccién
16 Formar la mezcla en forma de bolillas Operario de produccién
17 Pesar la mezcla formada

Operario de produccion
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18 Dejar en reposo Operario de produccion
19 Realizar el relleno Operario de produccion
20 Lavar insumos para relleno Ayudante de produccion
21 Picar y/o cortar insumos para relleno Ayudante de produccion
22 Colocar en recipientes y entregar a operario Ayudante de produccion
23 Recibir recipientes y condimentar Operario de produccion
24 Colocar en maquina para coccion Operario de produccion
25 Retirar de la maquina de coccién Operario de produccion
26 Verter sobre un recipiente Operario de produccion
27 Llevar recipiente a mesa de produccion Ayudante de produccion
28 Estirar la masa con apoyo del rodillo Operario de produccion
29 Colocar relleno dentro de la masa Operario de produccion
30 Cerrar y formar la empanada Operario de produccion
31 Batir insumos para bafiado Operario de produccion
32 Realizar proceso de bafiado Operario de produccion
33 Colocar productos en la plancha Ayudante de produccion
34 Colocar planchas en los coches de coccion Ayudante de produccion
35 Ingresar planchas a méaquina de coccion Ayudante de produccion
36 Retirar las planchas de la maquina de coccion Operario de produccién
37 Dejar enfriar Operario de produccion
38 Apagar maquinaria Ayudante de produccién
39 Limpiar el ambiente de produccion

Ayudante de produccién
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Proceso 4: Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de empanadas actual
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Sub Proceso de elaboracion de empanadas: Elaboracion del relleno
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Proceso 4: Diagrama de analisis de proceso DAP de elaboracion de empanadas actual
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Duracion

Ne o . (Min) ’ . » .

Descripcion de las actividades VA | SVA | CTRL AUTO
1 Revisar carga de trabajo en el tablero de produccion 00:15 X X
2 Buscar insumos en el almacén de materia prima 00:30 X X
3 Realizar pesado de insumos 00:25 X X
4 Recibir insumos y Verificar lista 00:15 X
S Trasladar materia prima al ambiente de produccion 00:15 X
6 | Verificar disponibilidad de la maquinaria 00:15 X X
7 Encender maquina de produccion 00:05 X
8 Avisar al asistente busqueda de instrumentos 00:10 X
9 Buscar materiales para la produccién 00:25 X
10 | Trasladar los materiales al ambiente de produccion 00:15 X
11 | Iniciar con el proceso productivo 00:05 X
12 | Mezclar primeros insumos 00:25 X
13 | Dpisolver la mezcla 00:15 X
14 | Batir la mezcla 00:20 X
15 | Amasar la mezcla 00:20 X
16 | Formar la mezcla en forma de bolillas 00:25 X
17 | pesar la mezcla formada 00:10 X
18 Dejar en reposo 00:15 X
19 | Realizar el relleno 00:05 X X
20 | Lavar insumos para relleno 00:15 X X
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21 | picar y/o cortar insumos para relleno 00:25 X X
22 | Colocar en recipientes y entregar a operario 00:10 X X
23 | Recibir recipientes y condimentar 00:05 X X
24 | Colocar en maquina para coccion 00:05 X X
25 | Retirar de la maquina de coccién 00:05 X

26 | verter sobre un recipiente 00:05 X

27 | Llevar recipiente a mesa de produccion 00:15

28 | Estirar la masa con apoyo del rodillo 00:20 X

29 | Colocar relleno dentro de la masa 00:10 X

30 | cerrary formar la empanada 00:25 X

31 | Batir insumos para bafado 00:25 X

32 | Realizar proceso de bafiado 00:20 X

33 | Colocar productos en la plancha 00:15 X

34 | Colocar planchas en los coches de coccion 00:15 X

35 | Ingresar planchas a maquina de coccién 00:10 X

36 | Retirar las planchas de la maquina de coccién 00:10 X

37 Dejar enfriar 00:15 X

38 | Apagar maquinaria 00:05 X

39 | Limpiar el ambiente de produccion 00:20 X
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FASE lll: Propuesta de mejora

Andlisis y detalle del proceso mejorado (Modelo TO BE)

Tras el andlisis de datos, se procedio a realizar la implementacion de mejora, con la
finalidad de reducir los tiempos del proceso de produccion, elevar el nivel de
productividad, cumplimiento, calidad y reducir el tiempo que se presentaban en la casa
de tortas D’ Meylin SAC.

En el proceso de programacion de la produccion, se procedié a automatizar procesos
manuales, con el apoyo de un sistema, a través del cual se registraron las ordenes de

produccion, procesos productivos, tiempos, estados de maquinaria, entre otros.

Como apoyo en el proceso de transformacion del producto, se estandarizé la formula
de produccién a través del sistema, de tal manera que al colocar la cantidad de
productos a realizar el sistema mostrara la lista de insumos con las cantidades, las
cuales deberan de ser alistadas por el area de almacén y ya no por el propio operario
de produccién.

Se elevo al area de almacén de materia prima, que haga entrega de los insumos

necesarios para la elaboracién segun cada orden de produccion.

Se trabajan procesos en paralelo, de forma que se acorten los tiempos, tales como,
proceso de relleno en el caso de tortas y empanadas, proceso de lavado y picado de

materia prima para la decoracion de tortas.

Al terminar la produccién, el ayudante de operaciones es el personal encargado de
registrar el estado del proceso de produccion, para que el jefe de produccién pueda
obtener la informacién precisa para proceder a la siguiente programacién de la

produccion.



Flujo basico del proceso mejorado

Proceso 1: Programacion de la produccion
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NOMBRE DEL PROCESO

Programacion de la produccion

DUENO DEL PROCESO

Jefe de Produccion

OBJETIVO

Garantizar la correcta planificacion y toma
decisiones para la elaboracién del producto.

de

INICIO

Ingresar al sistema administrativo y productivo

ALCANCE

INCLUYE

Consultar informacion de pedidos

Verificar insumos de elaboracion

Verificar estados de la maquinaria

Verificar estimacién de tiempos de produccion

FIN

Finaliza de la reunion.

POLITICAS Y LINEAMIENTOS QUE APLICAN AL PROCESO

actividades del dia

El jefe de produccion es el responsable de emitir las ordenes de produccion y hacer la entrega del
trabajo a los operarios. El momento debe ejecutarse a primera hora para dar inicio con sus

PARTICIPANTES

INTERNOS

EXTERNOS

Jefe de Produccién

Encargado de recepcion

Almacenero de materia prima

FLUJO BASICO DEL PROCESO DE PROGRAMACION

PASOS DESCRIPCION DEL PROCESO ACTUAL RESPONSABLE

1 Recibir pedidos de cada punto de venta Encargado de recepcion

2 Ingresar al sistema Encargado de recepcion

3 Consolidar pedidos en cuadro de resumen Encargado de recepcion

4 Verificar stock disponible Encargado de recepcion
Registrar requerimientos de produccion segun

5 pedidos Encargado de recepcion

6 Imprimir requerimiento de produccion Encargado de recepcion
Entregar resumen del requerimiento al jefe de

7 produccién Encargado de recepcion

8 Recepcionar requerimientos de pedidos Jefe de produccién

9 Ingresar al sistema Jefe de produccion

10 Verificar el estado actual de la produccion Jefe de produccién

11 Verificar el estado actual de la maquinaria Jefe de produccién
Organizar la carga de trabajo segun B

12 especialidad y requerimiento Jefe de produccion

13 Registrar orden de produccion en el sistema Jefe de produccién
Imprimir orden de produccién , insumos y

14 materiales Jefe de produccién

15 Pegar orden en el tablero de produccién Jefe de produccién
Enviar orden de insumos y materiales a area de

16 almacén Jefe de produccion




Diagrama de flujo del proceso mejorado

Proceso de programacion de la produccién
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Sub proceso de programacion de la produccién: Enviar Requerimientos al jefe de produccion
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Diagrama de analisis del proceso mejorado (DAP)

Proceso 1: Programacion de la produccion
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Duracion
N® Descripcién de las actividades (Min) .

1 Recibir pedidos de cada punto de venta 00:05 X
2 Ingresar al sistema 00:01 X
3 Consolidar pedidos en cuadro de resumen 00:02 X
4 Verificar stock disponible 00:05

5 Registrar requerimientos de produccion segun pedidos 00:05 X
6 Imprimir requerimiento de produccion 00:01 X
7 Entregar resumen del requerimiento al jefe de produccién 00:01 X
8 Recepcionar requerimientos de pedidos 00:01 X
9 Ingresar al sistema 00:01 X
10 Verificar el estado actual de la produccion 00:03

11 Verificar el estado actual de la maquinaria 00:03

12 Organizar la carga de trabajo segun especialidad y requerimiento 00:10 X
13 Registrar orden de produccion en el sistema 00:05 X
14 Imprimir orden de produccién , insumos y materiales 00:01 X
15 Pegar orden en el tablero de produccién 00:02 X
16 Enviar orden de insumos y materiales a area de almacén 00:01




Proceso 2: Elaboracién de tortas
Sub Proceso 1: Elaboracién de keke
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NOMBRE DEL PROCESO

Elaboracion de keke

DUENO DEL PROCESO

Operario de produccién

OBJETIVO Garantizar la calidad en la elaboracion del
producto.

INICIO Entrega de orden de produccion
8 Verificar tipo de orden
z Busqueda de insumos
< INCLUYE — - — —
O Verificar disponibilidad de maquinaria
< Proceso de elaboracion

FIN Recoger la producto al almacén

POLITICAS Y LINEAMIENTOS QUE APLICAN AL PROCESO

El jefe de produccidn es el responsable de emitir las ordenes de produccion y hacer la entrega del
trabajo a los operarios. El momento debe ejecutarse a primera hora para dar inicio con sus

actividades del dia

PARTICIPANTES

INTERNOS EXTERNOS
Operarios de Produccion Almacenero de materia prima
Ayudante de Produccién
FLUJO BASICO DEL PROCESO DE PROGRAMACION
PASOS DESCRIPCION DEL PROCESO ACTUAL RESPONSABLE
1 Alistar los insumos en la mesa de produccion Almacenero
2 Recibir orden de preparacion de insumos Almacenero
3 Verificar ordenes de produccion Almacenero
4 Buscar insumos en el area de almaceén Almacenero
5 Colocar insumos en un recipiente seguin N° de Almacenero
orden
6 Llevar recipientes al frente del almacén Almacenero
7 Revisar carga de trabajo en el tablero de
produccién Operario de Produccién
8 Recoger la Materia Prima del area de
Produccién Operario de Produccion
9 Entregar orden de insumos al almacenero Operario de Produccién
10 Verificar orden y entregar insumos Operario de Produccién
11 Recibir insumos y Verificar lista Operario de Produccién
12 Recoger materiales para produccion Asistente de Produccién
13 Traslade_\f los materiales al ambiente de Asistente de Produccion
produccion
14 Limpiar y engrasar los moldes Asistente de Produccion
15 Alistar moldes en mesa de produccion Asistente de Produccion
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16 Encender el horno Asistente de Produccién
17 Programar temperatura del horno Asistente de Produccién
18 Trasladar materia prima al ambiente de

produccién Operario de Produccién
19 Iniciar con el proceso productivo Operario de Produccién
20 Mezclar insumos easy cake Operario de Produccién
21 Batir por primera vez a velocidad media Operario de Produccién
22 Agregar insumos mientras se bate Operario de Produccién
23 Batir por segunda vez a velocidad media Operario de Produccion
24 Verter masa en los moldes Operario de Produccién
25 Colocar moldes en latas Asistente de Produccion
26 Ingresar moldes al horno Asistente de Produccion
27 Retirar moldes del horno Operario de Produccién
28 Dejar enfriar Operario de Produccién
29 Apagar el horno Operario de Produccién
30 Apilar los coches con los moldes Operario de Produccién
31 Limpiar ambiente de produccioén Asistente de Produccion

Sub Proceso 2: Decoracion del keke

NOMBRE DEL PROCESO

Decoracion de keke

DUENO DEL PROCESO

Maestro decorador

OBJETIVO Garantizar la calidad en la elaboracién del
producto.

INICIO Entrega de orden de produccion
E)J Verificar tipo de orden
pd Busqueda de insumos
< INCLUYE . : — .
8 Verificar disponibilidad de maquinaria
< Proceso de elaboracion

FIN Recoger la producto al almacén

POLITICAS Y LINEAMIENTOS QUE APLICAN AL PROCESO

El jefe de produccion es el responsable de emitir las érdenes de produccion y hacer la entrega del
trabajo a los operarios. EIl momento debe ejecutarse a primera hora para dar inicio con sus

actividades del dia

PARTICIPANTES

INTERNOS

EXTERNOS

Maestro decorador

Almacenero de materia prima

Ayudante de Produccién

FLUJO BASICO DEL PROCESO DE PROGRAMACION

PASOS

DESCRIPCION DEL PROCESO ACTUAL

RESPONSABLE
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1 Alistar los insumos en la mesa de produccion Almacenero
2 Recibir orden de preparacion de insumos Almacenero
3 Verificar ordenes de produccion Almacenero
4 Buscar insumos en el area de almacén Almacenero

Colocar insumos en un recipiente segun N° de
5 Almacenero

orden
6 Llevar recipientes al frente del almacén Almacenero
7 Revisar carga de trabajo en el tablero de _ .

produccion Operario de Produccién
8 Recoger la Materia Prima del area de

produccién Operario de Produccién
9 Entregar orden de insumos al almacenero Operario de Produccién
10 Verificar orden y entregar insumos Operario de Produccién
11 Recibir insumos y Verificar lista Operario de Produccién
12 Recoger materiales para produccion Asistente

Trasladar los materiales al ambiente de .
13 - Asistente

produccion
14 Limpiar y engrasar los moldes Asistente
15 Alistar moldes en mesa de produccion Asistente
16 Encender el horno Asistente
17 Programar temperatura del horno Asistente
18 Trasladar materia prima al ambiente de

produccion Operario de Produccién
19 Iniciar con el proceso productivo Operario de Produccién
20 Mezclar insumos easy cake Operario de Produccién
21 Batir por primera vez a velocidad media Operario de Produccion
22 Agregar insumos mientras se bate Operario de Producci6n
23 Batir por segunda vez a velocidad media Operario de Produccién
24 Vertir masa en los moldes Operario de Produccion
25 Colocar moldes en latas Asistente
26 Ingresar moldes al horno Asistente
27 Retirar moldes del horno Operario de Produccion
28 Dejar enfriar Operario de Produccién
29 Apagar el horno Operario de Produccion
30 Apilar los coches con los moldes Operario de Produccién
31 Limpiar ambiente de produccioén

Asistente




Proceso 2: Elaboracion de tortas
Sub Proceso de elaboraciéon de keke
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Sub proceso de elaboracion de keke: Alistar insumos segun orden de produccién
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Diagrama de anélisis del proceso mejorado (DAP)

Proceso 2: Elaboracion de tortas

Sub proceso 1: elaboracion de keke
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Duracion
N® Descripcién de las actividades (Min) .

1 Alistar los insumos en la mesa de produccion 00:01 X
2 Recibir orden de preparacién de insumos 00:01 X
3 Verificar ordenes de produccion 00:05 X
4 Buscar insumos en el area de almaceén 00:10 X
5 Colocar insumos en un recipiente segun N° de orden 00:10 X
6 Llevar recipientes al frente del almacén 00:05

7 Revisar carga de trabajo en el tablero de produccion 00:05 X
8 Recoger la Materia Prima del area de produccion 00:05 X
9 Entregar orden de insumos al almacenero 00:01 X
10 Verificar orden y entregar insumos 00:02

11 Recibir insumos y Verificar lista 00:05 X
12 Recoger materiales para produccion 00:05 X
13 Trasladar los materiales al ambiente de produccién 00:15

14 Limpiar y engrasar los moldes 00:20 X
15 Alistar moldes en mesa de produccion 00:15 X
16 Encender el horno 00:05 X
17 Programar temperatura del horno 00:05 X
18 Trasladar materia prima al ambiente de produccion 00:15

19 Iniciar con el proceso productivo 00:05 X
20 Mezclar insumos easy cake 00:20 X
21 Batir por primera vez a velocidad media 00:15 X
22 Agregar insumos mientras se bate 00:25 X
23 Batir por segunda vez a velocidad media 00:25 X
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24 Verter masa en los moldes 00:15 X
25 Colocar moldes en latas 00:20 X
26 Ingresar moldes al horno 00:10 X
27 Retirar moldes del horno 00:25 X
28 Dejar enfriar 00:20 X
29 Apagar el horno 00:05 X
30 Apilar los coches con los moldes 00:15 X
31 Limpiar ambiente de produccién 00:20 X
32 Registrar produccion en el sistema 00:01 X




Sub proceso 2: Decoracién de keke

238

]

E Verificar orden

g E y entregar

H insumos

. Alistarinsumos segln orden de

produccidn
slista
completa? FLEET
rechazar
Revisar carga de Recoger la BT provisionalmente
trabajo enel Matel_'la Prima de insumos al Fed i e materia prima
tablero _dle del area_{lie almacenero y Verificar lista

e produccion produccion Trasladar Alistar los -

8 " " . Iniciar con el

- materia prima al insumos en la

s ; proceso

3 ambiente de mesa de .

o - o productivo

-] produccion produccion
w &
= %
5 |2
= 5 Informar a jefe 5l
5 g de produccion
2 o
5 Iniciar proceso
2 de desmolde ; =
% Batir materia Agregar Realizar bariado Decorar con Agregar fruta
& Product Colocar en SRR E segundo con crema crema para decaracion

£FTOdUETD mesa de corte astelera .
E defectumsa? cobertura relleno p pastelera final iMis p_m
=1 producir?
: 7
[
4 Agregar crema
Recoger TrasIaQar Lee CEIEET [ Cortes los Agregar primer Tapar con la Tapar con la pastelera en
materiales para TEETE moldes de keke kekes en '3 rellena primera capa segunda capa mangas para
cZ ambiente de en mesa de F<
produccion . partes decoracion
prododuccion produccion

-E Recogerfruta para decoraddn

]

2

< ERED Limpiar Apilar en Ingresar

o puiﬁarias ambiente de coches para su informacian al
9 produccion distribucion sistema
MO




239

Sub proceso de decoracion de keke: Alistar insumos segun orden de produccion
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Diagrama de analisis del proceso mejorado (DAP)

Proceso 2: Elaboracion de tortas

Sub proceso 2: Decoracion de keke
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Duracion
N® Descripcioén de las actividades (Min) .
1 Alistar los insumos en la mesa de produccion 00:01 X
2 Recibir orden de preparacién de insumos 00:01 X
3 Verificar ordenes de produccién 00:05
4 Buscar insumos en el area de almaceén 00:10 X
5 Colocar insumos en un recipiente segin N° de orden 00:10
6 Llevar recipientes al frente del almacén 00:05 X
7 Revisar carga de trabajo en el tablero de produccion 00:05 X
8 Recoger la Materia Prima del area de produccion 00:05 X
9 Entregar orden de insumos al almacenero 00:01 X
10 Verificar orden y entregar insumos 00:02
11 Recibir insumos y Verificar lista 00:05
12 Recoger materiales para produccion 00:05 X
13 Trasladar los materiales al ambiente de produccién 00:15
14 Limpiar y engrasar los moldes 00:20 X
15 Alistar moldes en mesa de produccion 00:15 X
16 Encender el horno 00:05 X
17 Programar temperatura del horno 00:05 X
18 Trasladar materia prima al ambiente de produccion 00:15
19 Recoger materiales de para produccion 00:10 X
20 Trasladar los materiales al ambiente de produccion 00:05
21 Colocar los moldes de keke en la mesa de produccion 00:10 X
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22 Iniciar el proceso de desmolde 00:02 X
23 Colocar en mesa de corte 00:02 X
24 Cortar los kekes en 3 partes homogéneas 00:25 X
25 Batir la materia prima para la cobertura 00:20 X
26 Agregar primer relleno 00:15 X
27 Tapar con la primera capa 00:15 X
28 Agregar segundo relleno 00:15 X
29 Tapar con la segunda capa 00:15 X
30 Realizar bafiado con crema pastelera 00:15 X
31 Decorar con crema pastelera 00:15 X
32 Agregar crema pastelera en mangas para decoracion 00:10 X
33 Recibir copia de orden de produccion 00:05 X
34 Alistar fruta para decoracion 00:15 X
35 Lavar y picar fruta 00:10 X
36 Colocar insumos en un recipiente 00:10 X
37 Dar aviso para su recojo 00:05 X
38 Recoger fruta para decoracién 00:05 X
39 Agregar fruta para decoracion final 00:15 X
40 Apagar maquinarias 00:05 X
41 Limpiar ambiente de produccion 00:15 X
42 Aplicar en coches para su distribucion 00:15 X
43 Registrar la producciéon en el sistema 00:06 X
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Proceso 3: Elaboracién de alfajores mejorado

NOMBRE DEL PROCESO

Elaboracion de alfajores

DUENO DEL PROCESO

Operario de produccién

OBJETIVO Garantizar la calidad en la elaboracién del producto.
INICIO Alistar insumos segun orden de produccién
ICI)J Revisar carga de trabajo en el tablero de produccion.
<ZE INCLUYE Recgger materla.p,rlma Qe area de almacén
8 Realizar Integracién de insumos
< Colocar relleno de manjar en mangas
FIN Registrar en el sistema.

POLITICAS Y LINEAMIENTOS QUE APLICAN AL PROCESO

El jefe de produccion es el responsable de emitir las érdenes de produccion y hacer la entrega del
trabajo a los operarios. El momento debe ejecutarse a primera hora para dar inicio con sus

actividades del dia

PARTICIPANTES

INTERNOS

EXTERNOS

Operarios de Produccion

Almacenero de materia prima

Ayudante de Produccién

FLUJO BASICO DEL PROCESO DE PROGRAMACION

PASOS DESCRIPCION DEL PROCESO ACTUAL | RESPONSABLE
Alistar los insumos en la mesa de

1 produccién Almacenero de materia prima

2 Recibir orden de preparacion de insumos Almacenero de materia prima

3 Verificar ordenes de produccién Almacenero de materia prima

4 Buscar insumos en el area de almacén Almacenero de materia prima
Colocar insumos en un recipiente segun

5 N° de orden Almacenero de materia prima

6 Llevar recipientes al frente del almacén Almacenero de materia prima
Revisar carga de trabajo en el tablero de

7 produccion Operario de produccion
Recoger la Materia Prima del area de

8 Produccion Operario de produccion

9 Entregar orden de insumos al almacenero Operario de produccién

10 Verificar orden y entregar insumos Operario de produccién

11 Recibir insumos y Verificar lista Operario de produccién
Trasladar materia prima al ambiente de

12 produccién Operario de produccion

13 Recoger materiales para produccion Ayudante de produccién

14 Alistar insumos en la mesa de produccién | Operario de produccion

15 Traslade_\f los materiales al ambiente de Ayudante de produccién
produccion

16 Iniciar con el proceso productivo Operario de produccion
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17 Realizar integracion de insumos Operario de produccion
18 Amasar la mezcla Operario de produccion
19 Estirar la masa con apoyo de un rodillo Operario de produccion
20 g:ct:;a;acsortes con moldes largos en forma Operario de produccion
21 colocar relleno de manjar en mangas Ayudante de produccién
22 Alistar latas para el horneado Ayudante de produccién
23 ﬁolocar las tapas en las latas para Operario de produccion
orneado
24 Encender el horno Ayudante de produccién
25 Programar temperatura del horno Ayudante de produccion
26 Ingresar al horno para su coccién Operario de produccion
27 Retirar del horno Operario de produccion
28 Dejar enfriar las tapas Operario de produccion
29 Agregar relleno intermedio Ayudante de produccion
30 Colocar segunda tapa encima Operario de produccion
31 gl(;lt(rnlck:)irc iéarl]fajores en planchas para su Ayudante de producci6n
32 Apagar la maquinaria Ayudante de produccién
33 Limpiar el area de produccion Ayudante de produccién
34 Registrar la informacion en el sistema Operario / Ayudante de produccion
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Proceso 3: Elaboracién de alfajores mejorado
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Sub Proceso de elaboracién de alfajores mejorado: Alistar insumos segun orden de produccion
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Diagrama de analisis del proceso mejorado (DAP)

Proceso 3: Elaboracién de alfajores
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N° Dura_cién
Descripcién de las actividades (Min) .

1 Alistar los insumos en la mesa de produccion 00:01 X
2 Recibir orden de preparacion de insumos 00:01 X
3 Verificar ordenes de produccién 00:05

4 Buscar insumos en el area de almacén 00:10 X
5 Colocar insumos en un recipiente segin N° de orden 00:10 X
6 Llevar recipientes al frente del almacén 00:05

7 Revisar carga de trabajo en el tablero de produccion 00:05

8 Recoger la Materia Prima del area de Produccién 00:05 X
9 Entregar orden de insumos al almacenero 00:01 X
10 Verificar orden y entregar insumos 00:02

11 Recibir insumos y Verificar lista 00:05 X
12 Trasladar materia prima al ambiente de produccion 00:05 X
13 Recoger materiales para produccion 00:15 X
14 Alistar insumos en la mesa de produccién 00:15 X
15 Trasladar los materiales al ambiente de produccién 00:15

16 Iniciar con el proceso productivo 00:05 X
17 Realizar integracion de insumos 00:25 X
18 Amasar la mezcla 00:20 X
19 Estirar la masa con apoyo de un rodillo 00:20 X
20 Hacer cortes con moldes largos en forma de tapas 00:15 X
21 Colocar relleno de manjar en mangas 00:10 X
22 Alistar latas para el horneado 00:15 X
23 Colocar las tapas en las latas para horneado 00:10 X
24 Encender el horno 00:05 X
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25 Programar temperatura del horno 00:05 X
26 Ingresar al horno para su coccion 00:10 X
27 Retirar del horno 00:10 X
28 Dejar enfriar las tapas 00:15 X
29 Agregar relleno intermedio 00:25 X
30 Colocar segunda tapa encima 00:25 X
31 Colocar alfajores en planchas para su distribucién 00:15 X
32 Apagar la maquinaria 00:05 X
33 Limpiar el area de produccion 00:20 X
34 Registrar la informacion en el sistema 00:05 X




Proceso 4: Elaboracion de empanadas mejorado
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NOMBRE DEL PROCESO Elaboracion de empanadas
DUENO DEL PROCESO Operario de produccion
OBJETIVO Garantizar la calidad en la elaboracién del producto.
INICIO Alistar insumos segun orden de produccién
ICI)J Revisar carga de trabajo en el tablero de produccion
Z Recoger materia prima del area de almacén
< INCLUYE - .
8 realizar la mezcla de insumos
< Realizar proceso de relleno
FIN Registrar produccioén en el sistema

POLITICAS Y LINEAMIENTOS QUE APLICAN AL PROCESO

El operario es el responsable de la elaboracién del producto y de la calidad del mismo.
El operario es el responsable de cumplir con la productividad y efectividad del proceso.

PARTICIPANTES

INTERNOS

EXTERNOS

Operario de Produccién

Ayudante de produccién

FLUJO BASICO DEL PROCESO DE PROGRAMACION

PASOS DESCRIPCION DEL PROCESO ACTUAL RESPONSABLE

1 Alistar los insumos en la mesa de produccion Almacenero de materia prima

2 Recibir orden de preparacion de insumos Almacenero de materia prima

3 Verificar ordenes de produccién Almacenero de materia prima

4 Buscar insumos en el area de almacén Almacenero de materia prima
Colocar insumos en un recipiente segin N° de

5 orden Almacenero de materia prima

6 Llevar recipientes al frente del almacén Almacenero de materia prima
Revisar carga de trabajo en el tablero de

7 produccion Operario de produccion
Recoger la Materia Prima del area de

8 Produccion Operario de produccion

9 Entregar orden de insumos al almacenero Operario de produccién

10 Verificar orden y entregar insumos Operario de produccién

11 Recibir insumos y Verificar lista Operario de produccién
Trasladar materia prima al ambiente de

12 produccion Operario de produccion

13 Recoger materiales para produccién Ayudante de produccién

14 Alistar insumos en la mesa de produccién Operario de produccion

15 Trasladz_i[ los materiales al ambiente de Ayudante de producci6n
produccion

16 Cortar y picar insumos para relleno Ayudante de produccién

17 Iniciar con el proceso productivo Ayudante de produccion

18 Mezclar insumos Operario de produccion

19 Disolver la mezcla Operario de produccion
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20 Batir la mezcla Operario de produccion
21 Amasar la mezcla Operario de produccion
22 Formar bolillos con un recipiente (100 gr) Operario de produccion
23 Realizar el relleno Operario de produccion
24 Recibir recipiente con insumos picados Operario de produccion
25 Mezclar y aderezar Operario de produccion
26 Colocar en maquina de coccion Operario de produccion
27 Iniciar proceso de coccién Operario de produccion
28 Retirar y verter sobre otro recipiente Operario de produccion
29 Llevar recipientes al area de cocina Ayudante de produccion
30 Encender el horno Ayudante de produccion
31 Programar temperatura de produccion Ayudante de produccién
32 Estirar la masa con apoyo del rodillo Operario de produccion
33 i(;rgg relleno en recipiente y colocarlo a la Operario de produccion
34 Cerrar y formar la empanada Operario de produccion
35 Realizar el bafiado de empanadas Operario de produccion
36 Colocar productos en la plancha Ayudante de produccién
37 Colocar planchas en coches de coccién Ayudante de produccién
38 Ingresar coche a maquina de coccién Ayudante de produccién
39 Retirar coches de la maquina de coccion Operario de produccion
40 Dejar enfriar Operario de produccion
41 Apagar maquinaria Operario de produccion
42 Limpiar area de produccion Ayudante de produccion
43 Ingresar informacion de produccion al sistema | Ayudante de produccion
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Sub proceso de elaboraciéon de empanada: Alistar insumos segun orden de produccion.
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Diagrama de analisis del proceso mejorado (DAP)

Proceso 4: Elaboracién de empanadas
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N° Dura_cién
Descripcién de las actividades (Min) .

1 Alistar los insumos en la mesa de produccion 00:01 X
2 Recibir orden de preparacion de insumos 00:01 X
3 Verificar ordenes de produccién 00:05

4 Buscar insumos en el area de almacén 00:10 X
5 Colocar insumos en un recipiente segin N° de orden 00:10 X
6 Llevar recipientes al frente del almacén 00:05

7 Revisar carga de trabajo en el tablero de produccion 00:05

8 Recoger la Materia Prima del area de Produccién 00:05 X
9 Entregar orden de insumos al almacenero 00:01 X
10 Verificar orden y entregar insumos 00:02

11 Recibir insumos y Verificar lista 00:05 X
12 Trasladar materia prima al ambiente de produccion 00:05

13 Recoger materiales para produccion 00:15 X
14 Alistar insumos en la mesa de produccién 00:15 X
15 Trasladar los materiales al ambiente de produccién 00:15

16 Cortar y picar insumos para relleno 00:15 X
17 Iniciar con el proceso productivo 00:05 X
18 Mezclar insumos 00:20 X
19 Disolver la mezcla 00:15 X
20 Batir la mezcla 00:20 X
21 Amasar la mezcla 00:20 X
22 Formar bolillos con un recipiente (100 gr) 00:10 X
23 Realizar el relleno 00:05 X
24 Recibir recipiente con insumos picados 00:05 X
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25 Mezclar y aderezar 00:15 X
26 Colocar en maquina de coccién 00:10 X
27 Iniciar proceso de coccion 00:05 X
28 Retirar y verter sobre otro recipiente 00:15 X
29 Llevar recipientes al area de cocina 00:10

30 Encender el horno 00:05 X
31 Programar temperatura de produccién 00:05 X
32 Estirar la masa con apoyo del rodillo 00:20 X
33 Servir relleno en recipiente y colocarlo a la masa 00:15 X
34 Cerrar y formar la empanada 00:20 X
35 Realizar el bafiado de empanadas 00:20 X
36 Colocar productos en la plancha 00:15 X
37 Colocar planchas en coches de coccién 00:15 X
38 Ingresar coche a maquina de coccién 00:15 X
39 Retirar coches de la maquina de coccion 00:10 X
40 Dejar enfriar 00:15 X
41 Apagar maquinaria 00:05 X
42 Limpiar &rea de produccion 00:20 X
43 Ingresar informacion de produccion al sistema 00:05 X
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Anexo N° 32

Formato de registro de produccién

RPT: PARTE DE PRODUCCION DEL: 01/06/18 TURNO: DIA

Fecha : Usuario
Hora : Pag. :1/1
Empresa :
Jefe. Produccion: Fecha Turno:
Inicio:

* % Resp. Productor:

Proceso Descripcion Unid Unid Horas  Firma

Proy Ejec  Homb Productor

% Total Nro Horas

\°B® Resp. Produccion VP B® Resp. Tumo

Nombre: Nombre:
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Pantallazos del sistema

BIEMVEMIDOS AL SISTEMA:

Cancelar Aceptar

43 SISTEMAS / TORTAS DMEYLIN : ADM SISTEM
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= Archivo Ventana Ayuda

W MANTENIMIENTOS

Y procesos

§I I'v" dificar Estado de

=] REPORTES

MNueva Grabar Buscar ConsultarModificar Eliminar Prelimina Imprimir Inicio siguiente Anterior Fin Cancelar  Salir

“@

| ] 7 2 e X [ & i€ b < Pl L e
Nuevo Grabar Buscar Consultar Modificar Eliminar Prelimina Imprimir Inicio siguiente Anterior Fin Cancelar  Salir
| proowcan & Orden de Producion
W§ MANTENIMIENTOS ¥ Codigo OT: 0000002010 Fecha Oper: | [30/07/2018 Turno: |DI& Estado'l ROGRAMACION Tandas:
Productor: |FLEIF|ES RODRIGUEZ IGMACIO NEREHD LI Familia: |EMF'ANADA CARME
EY procesos % 1 B?
Jefe Tumo: pNJHEGUI 0SORIO LUCIAND KEPLER Usuario: FUCIANIJ Consultar carga de Trabajo -
ﬂ_l Modificar Estado de
Productos
) o8 e Orden Rendi | Codigo Descripcion Cantidad|Tandas| Horas | Estado
a Orden Trabajo Trabajo |miento | Producto producto Hombre
A SL ton 0000004694 9000 PTO0E004  EMPANADA COME CARNE POLLO MEDI 180 GR LI 90.00 1.00 1.54EJECUTADD
r Der aciones
&% Modificar 0000004695 S0.00 PTO0BDOZ EMPANADA COME CARME RES MED 180 GR ﬂ 60.00 &7 B7EJECUTADD
£ 10ventario 167 24143 |
=| REPORTES ¥
Insumos - Materia Prima | Insumaos - Productos Intermedios | Mano de Obra l Magquinaria y Equipo
I O 1 5 i
Proceso dad |[Unil
1 |[DIRECTCBASE BASE MPO35002 AZUCAR GRANULADA RUBLA X KG KILO  B002120 127 W
1 |DIRECTCBASE BASE MP031002 MANTECA VEGETAL X KG KILO 20004643 930
1 |DIRECTCBASE BASE MP143001 HARIMNA TRIGD ESPECIAL X KG KILD  5.0001.718 8583 W
1 |DIRECTCBASE BASE MP143001 HARINA TRIGO ESPECIAL X KG KILO ~ .1801.718 3N W
1 |[DIRECTCBASE BASE MP161001 54L COMUM YODADA BOLSA S00GR X KG KILO  .0390 680 08 M
2 |DIRECTCRELLENO COCCION  MP110001 CEBOLLA CABEZA ROJA X KG KILO 50001500 750 [
2 [DIRECTCRELLEND COCCION  MP107002 CARNME POLLO X KG KILO  1.0000.000 1000 @
2 |DIRECTCRELLENO COCCION  MP129001 AJO MOLIDO X KG KILO  .0400.000 40
2 [DIRECTCRELLEND COCCION — MP133001 AJINOMOTO GRAMEL X KG KILO 0206500 13 ¥
W
< >
H Archivo Ventana Ayuda
i 1] » N b4 = & i 3 < Bl I

| Ingreso Manual | Ingreso Automatico || otros Ingresos

Ingresos - Produccion

N* Operacion: [1000004280° Fecha: | 20/07/2018 Tipo: | ~|  Estado: [ACTIVD -

Drden Trabajo: Lote:[ TipoDoc: [OTADS  NroDoc: 001 [000000426C

Empleado: |JAUHEGU| DSORIO LUCIANO KEPLER ﬂ Productor.: IFI.DHES RODRIGUEZ ANTOMIO |ENN:|Uj
Glosa: ||NGRESU PRODUCCION Usuario: |LUUANU

Producto Descripcion Ui C nt | C
Me toyect| Ejecu | difer
1 PTOOE004 EMPANADA COME CARNE POLLO MEDI 180 GR UNIDAD 8000 SO.00 .00 52 4680

Insumaos - Materia Prima ‘ Insumos - Productos Intermedios | Mano de Obra | Magquinaria y Equipo |

P Me: PID} Heal do c
DIRECTC 001 AZIJCAR GRANULADA RUBIAX KG KILO 6000 212 12720 ¥ NO
DIRECTC 001 MANTECA VEGETAL X KG KILO  2.0000 2.III]D 465 92972 ¥ NO
DIRECTC 001 HARIMA TRIGD ESPECIAL ¥ KG KILO 5.0000 5.0000 172 85875 ¥ NO
DIRECTC 001 HARINA TRIGO ESPECIAL X KG KILD JAB00 1800 172 3082 W NOD
DIRECTC OO SaL COMUN YODADA BOLSA S00GR X KG KILO .0300 0900 68 0812 ¥ NO
DIRECTC 002 COCCION CEBOLLA CABEZA ROJA X KG KILO 50000 50000 150 7.5000 ¥ NO
DIRECTC 002 COCCIOM CARME POLLO X KG KILO 1.0000 1.0000 10.00 10.0000 [ NO
DIRECTC 002 COCCION AJOMOLIDD X KG KILD .0400 0400 1000 4000 ¥ NO
DIRECTCO02 COCCION AJINOMOTO GRAMEL X KG KILO .0200 0200 B50 1300 v NO
DIRECTC 002 COCCION AJI AMARILLD X KG KILD 0350 0350 400 1400 V¥ NOD
DIRECTC 002 COCCIOM ACEITE VEGETAL X LT LITRO 1000 1000 496 4953 ¥ NO

v

< >
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& Archivo Ventana Ayuda

i (il 9 £ B X = & i b < »l T
MNuevo Grabar Buscar ConsultarModificar Eliminar Prelimina Imprimir Inicio siguiente Anterior Fin Cancelar  Salir
., PRODUCCION ® [+ Ingreso Manual [_lIngreso Automatico ["] otros Ingresos

= MANTENIMIENTOS

EY procEsos

i' Modificar Estado de
Productos

% Genera Orden Trabajo

2] Ingresos

% Anular Operaciones
% Modificar

£ 1nventario

=| REPORTES

¥

]

“«

Ingresos - Produccién
N* Dperacion: 0000004281 Fecha: | 30/07/2018 Tipo: | ~|  Estado: [ACTIVO |
Orden Trabajo: [0S « Lote: Tipo Doe: pTHDS NroDoc: (001 FDMZM

Empleado: [JAUREGUI DSORID LUCIAND KEPLER | Productor.: [FLORES RODRIGUEZ ANTONIO IGNACIO |
Usuario: |LUI:IAND

Cant
Ejecu

Glosa: |INGRESD PRODUCCION

Descripcion

difer L

1 PTO0RO02 EMPANADA COME CARNE RES MED 180 GR UNIDAD  BO.00 000 .00 53 3180

Insumos - Materia Prima h - Prodi Intermedi Mano de Obra ] Maquinaria y Equipo
DIRECTCOO1 AZIJCAR GRANULADA RUBIA X KG KILO 4 4000 212 8480 v MO
DIRECTCO01 MANTECA VEGETAL X KG KILO 13333 13333 465 61381  NO
DIRECTCOO HARINA TRIGO ESPECIAL » KG KILO 33333 33333 1.72 57SB0 VW NOD
DIRECTC 001 HARINA TRIGO ESPECIAL X KG KILO J200 1200 172 2081 ¥ NO
DIRECTC OO BASE SAL COMUN YODADA BOLSA S00GR X KG KILO 0600  0B00 BB 0408 W NO
DIRECTC 002 COCCION CEBOLLA CABEZA ROJA X KG KILO 33333 33333 150 50000 v NO
DIRECTC 002 COCCIOM CARME RES WACUND MOLIDD X KG KILO BEE7  BBR7 1100 73333 ¥ NO
DIRECTC 002 COCCION AJO MOLIDO X KG KILO 0267 0267 10.00 2667 ¥ NO
DIRECTCOO02 COCCION AJINDOMOTO GRANEL X KG KILO M3z .33 650 0867 ¥ NO
DIRECTC 002 COCCION AJl AMARILLD X KG KILO 0233 0233 400 0933 ¥ ND
DIRECTCOO02 COCCION ACEITE VEGETAL X LT LITRO 067 .0BE7 496 3308 W NO

A

< >

Archivo Ventana Ayuda

O H 4 £ B X B @ e » < P o4 I
: Nuevo Grabar Buscar ConsultarModificar Eliminar Prelimina Imprimir Inicio siguiente Anterior Fin  Cancelar  Salir
T ET—

= MANTENIMIENTOS

& PROCESOS

il Madificar Estado de
Productos

ah Genera Orden Trabajo
= Ingresos

% Anular Operadones
% Modificar
£ Inventario

| REPORTES

&) Ustado Para Inventario

i stock

QJ Kardex

ﬂ Mavimiento de Operadiones
_iﬂ Resumen De Movimientos
Producdon Proyectado vs
Ejequtado

Lista Orden Trabajo
Formulacion

Agrupa Formulacion OT
Estado Orden Trabajo
Rendimiento Producto

#1

Egreso al Personal
Diferencia Production

21212 21 21 A1 7]

¥

*

»

Inventario Mixto Produccion y APT. : INV. PROCESO

Nro Inventario:| 0000000020 Fecha:| 30/08/2018 Estado: [Proceso Tipo Prod.: |Prod Termin »| Usuario:
Modo:|Automatico -I Fecha Inicio:| 26/08/2018  Fecha Fin:| 31/08/2018 Grabado:ﬁend iUClANO

Re-Procesar

Ingreso |Ingreso| Total | Salida Sali Salida| Total Sto: ~
Otros APT | Prod. Proc | Dlios | Salida Fi
| .00 d

||E [lTE] [FLFAIOR COME CIRC T10GR R A i oo oo 18200
2 [PTO02001 |BUDIN COME PAN TRON 13x25 1.8KG j .DD‘ £.00] .00| s.ou‘ .un[ .nn| DD| .00 .00| £00
3 [PTO03001 |EHIFEIN COME TROMN 12+18 580 GR j .uu‘ 2008 .m| z.uu‘ wu‘ .EIEI| uu| 1.00 .EIEI| -1.00
| # [PT003002 [CHIFON COME THON 16428 1.6 KG |7 sm 2 nnl_m| 7a 00| G 500 LR
5 [PTO04002 |c0mDA COME COCO CIRC 35GR j 120.00‘ 96,00 .m| 216. DD‘ 43.00‘ .00| DD| 48.00 nu| 168,00
§ [PTO05001 [CREMA VOLTEADA COME LECHE CIAC 1225 24KG - i 2 nnl_nn| 20| i I 00 oo Zm
7 [ PT00004 [EMPANADA COME CARNE POLLO MEDI 180 GR | eo00 18300 00[ 243007 153,00 oof 0g 1500 oo 8000
& [PTO0SD02 |EMPANADA COME CARNE RES MED 180 GR j muu‘ a1 U.Ell],_.[l]| zmuu‘ 15u.uu‘ .EIEI| uu| 150.00 _uu| 120.00
9 [PTO06003 |EMPANADACDME DULCE GRAGEAS CIAC 03«10 120 GR j 48 DD‘ 12000 00 el DD‘ 48.00‘ 00| DD| 48.00 DD| 120,00
10 [PTO07005 |HEIJALDHE COME CACHI CONI 07x14 135 GR j .DU‘ 15.uu| .[l],_ﬁlltl‘ .uu‘ .EIEI| uu| .00 _uu| -15.00
11 [PT007002 |HDJALDHE COME EMPAN QUESD 175 GR ;l 16 nn‘ 32,00 m| 48 nn‘ 28 nn[ nn| nn| 28.00 nn| 2000
12 [PT007004 [HOJALDRE COME MILHO FECT 050312 110 GH ] o0 2560| .m| GeE0[  10.00| T T TN EEE
13 [PT008001 [KEKE COME CHOCO TRON 13:25 1.7 KG ~| 500 6000 .00 11.00] 6.00] o o 6.00 oo 500
14 [PT0080T0 |KEKE COME FRUTA TRON 0711521 560 GR j 3 DD‘ 00 [IJ| sou‘ £.00] 00| DD| 6.00 00| 0
15 [PTO08005 |KEKE COME MARMO TRON 1325 1.7 KG j z.uu‘ 6.00 .m| auu‘ z.uu‘ .EIEI| uu| 2.00 _uu| -£.00
16 [PT008004 |KEI:E COME NARAN TRON 13425 1.7 K& - [] nn‘ 6.00] 0o wan‘ 400 nn| nn| 400 an| £00
—
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Archive Ventana Ayuda

rv @& 24

Nuevo  Grabar

ALMACEN APT

= MANTENIMIENTOS

@ Anular Operadones
@ Inventario

£ w0

Buscar Consultar Modificar Eliminar Prelimina Imprimir

X e (4 < ]

Inicio siguiente Anterior Fin

0

Salir

&

Cancelar

[_]Ver Registros Salida a Tiendas
Salidas- APT IMPORTE DE
Fecha:| 28/08/2018 N2 Dperacion: ) Estado:[BETWG  ~| FACTURACION
Tipo de Salida[VENTAS =]  Grupo Chi [DEFENDIENTE = 09@;‘;’; Y, 210.00

Raz. Sncial:l "PASTELERIA COLORADD"JAUREGUI OSORIO WILDER

=]
Cemado: |ABIERTO -

Generar Guia No
Empleado: [ViLLALTA GODOS DAFWIN =] ftro Generada
1 00 PTO01002 ALFAJOR COME CIRC 110 GR ~| 18200UNDAD 60 00
2 00| PTO02001  BUDIN COME PAN TRON 13:251.8K5 ~|  &oopNDAD 1000 W
3 00j PTO03001 CHIFON COME TRON 12418580 GR j 1,I]l]r_IN\DAD 380 oo
4 .00 PTO03002  CHIFON COME TRON 15428 1.6 KG ~| 1200pNpaD  e00 W
5 00 PTO04002 COCADA COME COCO CIRC 55 GR j IBB,I]I]r_IN\DAD B0 oo
8 .00 PTODS00  CREMAVOLTEADA COME LECHE CIRC 12:25 24KG ~| 2o0uNpsp 1400 00
7 9000 PTO0S004 EMPANADA COME CARNE POLLO MEDI 180 GR -| svoopmpo 1o snon
8 120,00, PTOOBOD2 EMPAMADA COME CARMWE RES MED 180 GR j lZI],I]Ilr_IN\DAD 1.00 120,00
9 .00 PTO0G003  EMPANADA COME DULCE GRAGEAS CIRC 03¢10 120 GR »| 120.00uNDaD 50 W
10 00| PTOO7005  HOUALDRE COME CACHI CON| 07414 135 GR ~| s0opNDaD @ 00
" .00 PTOO7002 HOJALDRE COME EMPAM QUESOD 175 GR j ZD.DUFMDAD 1.00 0o
12 00| PTOO7004  HOJALDRE COME MILHO RECT 0503412 110 GR ~| s660UNDAD B0 00
.




259

Anexo N° 33

Acta de aprobacion de originalidad de los trabajos académicos de la UCV

ﬁ“' ESCUELA DE POSGRADO

UNIVERSIDAD CESAR VALLEXD

ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD DE LOS
TRABAJOS ACADEMICOS DE LA UCV

Yo, Jaime Agustin, Sanchez Ortega, docente de la Escuela de Posgrado de la UCV y
revisor del trabajo académico titulado “Aplicacion de la Gestion por Procesos de Negocio
(BPM) y su efecto en el proceso de produccién en D'Meylin SAC™ de la estudiante:
Elizabeth Valeria, Alvarado Marres; y habiendo sido capacitado e instruido en el uso de
la herramienta Turnitin, he constatado lo siguiente: Que el citado trabajo académico
tiene un indice de similitud constato 18% verificable en el reporte de originalidad del
programa turnitin, grado de coincidencia minimo que convierte el trabajo en aceptable y
no constituye plagio, en tanto cumple con todas las normas del uso de citas y referencias
establecidas por la universidad César Vallejo.

Lima, 18 de agosto del 2018

v L
4

J me Agustin, Sanchez Ortega
DNI: 08456628



Anexo N° 34
Pantallazo de originalidad software TURNITIN

&) feedback studio Elizabeth Valeria ALVARADO MARRES  Desarrolio Aplicacién de la Gestion por Procesos de Nego ®

Resumen de coincidencias

18 %

‘\I ESCUELA DE POSGRADO < S
o ntr O /ersia o
Aplicacion de la Gestion por Procesos de Negocio (BPM) y IR EOINgRa0 & EHiv e 7% >
su efecta en ¢l proceso de produccion en D” Meylin SAC
o =] repositorio.ucv.edu.pe o
\ FESIS FARA OFIAR E1 GRABO ACADEMICO DI ks e R R 2% >
Macstrs co Ingenicom de Sist con :
on Teennlagia de la Informacidén Y o
\ e www.repositorioacade 1% >
\ ALLOK: N
\ Lag blicubel Valers Adviswco Maes —_
\ docplayer.e )
. gt il 1% >
ASTSOR: @ Fuerite de interne

Dr, Jauze Apmlic Simdies Oviega S——
repositorio.uncp.edu.pe <‘| 0/0 >

S CCION:

Iageminy & €0 Sistenits

web fedepalma.org <‘| O/O >

LINEA DF 1 VESTIGACION:

Sisomes de Infovieaciir y Commissciones

revistas.uladech.edu pe <1 % >

LIM: - PERL
Ao 20R

2o ML NI -, VAR S < IR ~ L s L ] %

es.s ribd com <'| °/° >
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Anexo N° 35
Formulario de autorizacion para la publicacion electrénica de la tesis

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Centro de Recursos para el Aprendizaje y la Investigacion (CRAI)
“César Acufa Peralta”

FORMULARIO DE AUTORIZACION PARA LA
PUBLICACION ELECTRONICA DE LAS TESIS

1. DATOS PERSONALES
gpmlhdos Y Nombreg /( E)'os 63}08 del que autoriza)

rade H-l/u:;
DNL ' 'f"/ﬂtb?‘( g
Dom.clbo . Jl &"hn ‘L (‘w"'f A "V ‘ o lu,,h N‘j @J e l’r;’./" l{
Teléfono Fijo Qb8 Movil - 1es 1313
E-mail : calwrodom® Eqmil wm

2. IDENTIFICACION DE LA TESIS
Modalidad:
[ Tesis de Pregrado
(7= 1o 11 7= Lo T TeY
Escuela - e ria e e A ARTRN G ok b PN PO T TR SR D
Carrera . N A S 3 S RO 3 Y RKA 557
Titulo
=) Tesis de Posgrado
B0 Maestria a Doctorado
Grado 1 NoesICS, _@n  Ameoertt ok Sabes
Mencion ....wata.'cw.u.s..,&. ’u "'f""‘ v PN

3. DATOS DE LA TESIS
i N 2
A%'%)f‘v :’13?1%1 omgw;uw‘ Maleas

Titylo de |
o.'meuca ‘s ke Geslon f;u.u r&NAauu (&’H} Y W 61«6 o

8 pese & Avdash on DWaghs T

Afio de publicacion | R0
4, AUTORIZACION DE PUBLICACION DE LA TESIS EN VERSION
ELECTRONICA:
A través del presente documenito,
Si autorizo a publicar en texto completo mi tesis.
No autorizo a publicar en texto completo mi tasis B

Firma / M Fecha: RETP IO
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Anexo N° 36

Autorizacion de la versién final del trabajo de investigacion

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

CONSTE POR EL PRESENTE EL VISTO BUENO QUE OTORGA EL ENCARGADO DE INVESTIGACION DE

KSQ\) L\\b B oS\ Gy—néL

A)

A LA VERSION FINAL DEL TRABAIO DE INVESTIGACION QUE PRESENTA: \'\
© b Ny /1 e k AT
INFORME TITULADO!
‘;/\

Vi Cscie! Lom % Vroen SoS

T ad i 1 N
R \\-o\u cCom QNE 2
PARA OBTENER EL TITULO O GRADO DE:

)
’"zzmr.it.‘

k’v\nqs\\rb “om V= cmoke \'\n B&. XLD.
SUSTENTADO EN FECHA: \\-“ ,'i A o8 T S L
NOTA O MENCION:

'.'11142 -
WVESTIGACAY

H EL ENCARGADO DE INVESTIGACION



