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RESUMEN

En la investigacion “Planificacion de la produccién para la mejora de la productividad de la
linea de enrollado de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista 2018, el objetivo general
fue determinar como la Planificacion de la produccion mejora la productividad de la linea
de enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista, 2018.La metodologia de
investigacion es de enfoque cuantitativo, de tipo aplicada y disefio cuasi experimental. La
poblacion fueron los datos numéricos de las variables bajo estudio, planificacion de
produccion y productividad de la empresa Cinnabon. La muestra determinada fueron los
datos numéricos de los meses, desde agosto a octubre del afio 2017 (pre) y de enero a marzo
del afio 2018 (post) referidos a la planificacion de la produccién y productividad. La técnica
empleada fue la observacion y el instrumento fue la ficha de observacion. La validacion de
los instrumentos se realizo a través del juicio de expertos. Para realizar el analisis de los
datos se utiliz6 el programa estadistico SPSS Version 25 con el cual se busco representar los
datos cuantitativos, a través de la estadistica descriptiva y la estadistica inferencial, para la
interpretacion de los resultados. Se concluy6 que la Planificacion de la produccion mejora
la Productividad de la linea de enrollados de canela en la empresa Cinnabon en 45%, con
respecto a la eficiencia lo que antes se tenia un indice de 0,284, actualmente hubo un aumento
a 0,5095 por lo que se puede deducir gque la eficiencia ha mejorado en un 51%. La eficacia
antes era de un 07910 y luego paso a un indice de 0,8907, por lo que se puede deducir que
hubo un incremento de 89%. Los resultados estadisticos de la comparacion de medias que
se realizaron con la prueba t student para muestras relacionadas en el pretest y postest,
evaluadas en un promedio de tiempo de 12 meses ratificaron la aceptacion de la hipotesis
general, demostrando asi que la productividad mejora en 45% en el 2018.Por lo tanto, se
aprueba la hipotesis general: la Planificacion de la produccion mejora la productividad de la
linea de enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista, 2018.

Palabras claves: productividad, eficacia, eficiencia.
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ABSTRACT

In the investigation "Planning of the production for the improvement of the productivity of
the cinnamon rolling line of the company Cinnabon, Bellavista 2018", the general objective
was to determine how the Planning of the production improves the productivity of the line
of coils of cinnamon from the company Cinnabon, Bellavista, 2018. The research
methodology is a quantitative approach, applied type and quasi-experimental design. The
population was the numerical data of the variables under study, production planning and
productivity of the company Cinnabon. The determined sample was the numerical data of
the months, from August to October of the year 2017 (pre) and from January to March of
the year 2018 (post) referred to the planning of the production and productivity. The
technique used was the observation and the instrument was the observation card. Validation
of the instruments was carried out through expert judgment. To perform the analysis of the
data, the statistical program SPSS Version 25 was used, which sought to represent the
quantitative data, through descriptive statistics and inferential statistics, for the interpretation
of the results. It was concluded that the Planning of the production improves the Productivity
of the cinnamon roll line in the company Cinnabon in 45%, with respect to the efficiency
which previously had an index of 0.284, now there was an increase to 0.5095 per what can
be deduced that efficiency has improved by 51%. The efficiency before was 07910 and then
I move to an index of 0.8907, so it can be deduced that there was an increase of 89%. The
statistical results of the comparison of means that were made with the student t test for related
samples in the pretest and posttest, evaluated in an average time of 12 months ratified the
acceptance of the general hypothesis, demonstrating that the productivity improves in 45 %
in 2018. Therefore, the general hypothesis is approved: Production planning improves the
productivity of cinnamon roll line from Cinnabon, Bellavista, 2018.

Keywords: productivity, efficiency, efficiency.
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I. INTRODUCCION
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1.1  Realidad problematica

En el &mbito internacional, existe un cambio de modernidad, la productividad va de manera
decreciente acompariado de una practica planeacion de la produccion. La globalizacion hace
que el mercado sea mas competitivo, es por ello que las empresas buscan alcanzar grandes
indices de productividad a traves de un excelente uso de los recursos con los que cuenta.

Logrando ver que la productividad es una riqueza que se encuentra en pocas manos.

Estos acontecimientos promovieron el desarrollo social, econdmico y tecnoldgico, donde se
desato un crecimiento de la poblacion, dando como consecuencia el aumento de diversas
necesidades, las cuales se presentaban en diferentes formas para poder ser cubiertas por las
industrias, credndose la oferta y la demanda. Para poder cubrir estas diversas necesidades se

tuvo que promover el crecimiento tecnoldgico.

A nivel nacional existen obstaculos en la productividad debido al mal uso de los factores de
produccién. Las pequefias y medianas industrias nacionales en su mayoria no tienen una

adecuada planificacién de la produccién, por lo cual no logran alcanzar con sus objetivos.

De acuerdo con CESPEDES, LAVADO Y RAMIREZ (2016, P13). La productividad laboral
promedio del Peru en la década 2004-2013 es cinco seis veces menor que la productividad
de los Estados Unidos y cinco veces menor que la productividad de Alemania. Otra
caracteristica de la productividad es que esta altamente correlacionada con el ciclo
econdmico, regularidad que se mantiene si se considera la productividad laboral o la PTF y
para distintas fuentes de informacion. Destaca en este contexto el crecimiento de la

productividad desde inicios de la década de 1990.

De este modo doy a conocer el problema existente en la empresa Cinnabon a quien esta
dirigida este proyecto de investigacion. Es una empresa que se dedica a la elaboracion y
venta de una gran variedad de productos de enrollados de canela, en los Gltimos meses se
observo una baja productividad que impide que la empresa siga avanzando y generando una

mejor rentabilidad.

En la empresa Cinnabon Peru, se observé diversos problemas en el area de produccion de la
linea de enrollados de canela, para ello se coordin6 una reunion con los jefes de la tienda,

donde se da a conocer la propuesta de esta investigacion y con la opinién de cada uno de

16



ellos analizaremos las posibles causas que estarian afectando la productividad en la empresa,

estas son las siguientes:

Bajo rendimiento del personal

Falta de capacitacion

Mal uso de maquinaria

Falta de supervision constante al personal

Cuello de botella

Falta de mantenimiento en las maquinas

Bajo stock de insumos

No cumplen el protocolo establecido de produccion

Falta de experiencia laboral

SR N N N N S N N NN

Mala organizacién y mal gestion de trabajo en equipo

Después de tener claro esta lluvia de ideas se analiza y efectla el diagrama de Ishikawa y

posteriormente el diagrama de Pareto, a continuacion, se observa la herramienta.

La presente investigacion se encamina en la planificacién de la produccién para la mejora
de la linea de enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista para conocer,
establecer y brindar soluciones que faciliten alcanzar con el objetivo de aumentar la
productividad.

17



© Elaboracion propia

Mano de obra Materia prima Maaquinaria

Bajo rendimiento del personal Productos Baja calidad

Mal d inari Capacidad bajad duccid
al uso de maquinaria pacidad baja de produccidn

Personal desmaotivado Bajo stock de insumo

Déficit en el uso de maquina

Falta de control ——
Baja produccion
Deficiencia de metodo ——— Area de trabajo desordenadg No cumplen con el ==,
Falta de control de las act. Protocolo de
De produccion » produccion W, Tiempos no estandarizados

Método Medio ambiente Medicion

Figura 1. Diagrama de Ishikawa
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El diagrama de Ishikawa se pudo observar las principales causas que ocasionan la
desvaloracién de la productividad en la linea de enrollados de canela. Para identificar la
causa mas importante se procedié a realizar una matriz de correlacion en donde se pudo

obtener el siguiente puntaje:

Tabla 1. Tabla de Valoracion

CAUSAS DETALLE PUNTUACION
C1 Falta de capacitacion 13
C2 Falta de supervision constante al personal 12
c3 Bajo rendimiento de personal 12
c4 Falta de experiencia laboral 12
c5 Mal uso de maquinaria 11
C6 Falta de mantenimiento en las maquinas 11
c7 No cumplen el protocolo establecido de produccion 10
c8 Mala organizacion y mal gestion de trabajo en equipo 9
c9 cuello de botella 8
C10 Bajo stock de insumos 8

Fuente: Elaboracion propia

Para identificar la causa mas importante, se procedio a tabular y en base a ello se elaboro el
grafico de valoracién de causas asi mismo la frecuencia se obtuvo de la participacion del

jefe de produccidn y supervisora de tienda.
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Tabla 2. Tabulacién de causas

CAUSAS FRECUENCIA FRECUENCIA | PORCENTAIE :?:w::;g
ACUMULADA % (y
(1]
Falta de capacitacion 13 13 12.26 12.26
Falta de supervision constante al personal 12 25 11.32 23.58
Bajo rendimiento de personal 12 37 11.32 34.91
Falta de experiencia laboral 12 49 11.32 46.23
Mal uso de maquinaria 11 60 10.38 56.60
Falta de mantenimiento en las maquinas 11 71 10.38 66.98
No cumplen el protocolo establecido de produccion 10 81 9.43 76.42
Mala organizacion y mal gestion de trabajo en equipo 9 90 8.49 84.91
cuello de botella 8 98 7.55 92.45
Bajo stock de insumos 8 106 7.55 100.00
TOTAL: 106 100.00
Fuente: elaboracion propia
Diagrama de Pareto
9y 45 100.00
100.00 :
9000 ceay 3491
80.00 66.98

a : 46.23

S ~0.00 34.91

a 40.00 :

s 20,00 23.58

g 2000 1226 I

o 10.00

3 0.00 _

c_Llﬁ R & & @ & & 0" I e o

) i}@b B © _ é\,@ \%oo 0\\,\}.\\% g &0 O\.Oo " N & _(\%\}@

Q\Q’b GJOQ . \@\ @"o 2 . \@\ \Qa 'a{}o W b‘?’\
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<@ @\& 49 oF \\g-; @Q & o
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2 ® <« <
@ @

Figura 2. Diagrama de Pareto

De acuerdo al resultado del grafico N°2 podemos observar las causas que tienen mayor

incidencia en la baja productividad de la empresa, por lo que se decidid aplicar la

Planificacion de la Produccion para solucionar aquellos problemas.
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1.2.Trabajos previos

Internacionales

PALACIOS, Eduardo. Mejora de la productividad de la planta de produccion de la empresa
MB Mayflower Buffalos S.A.C. mediante la implementacion de un sistema de produccién
esbelta. Tesis (Maestria en Ingenieria Industrial y Productividad). Ecuador: Escuela
Politécnica Nacional, 2016. 21 pp. La presente investigacion tuvo como principal objetivo
evaluar la productividad de la planta actual, de esta manera le permitié identificar los
procesos factibles a mejorar e implementar un nuevo sistema de produccion para el
incrementar la productividad. Para lograr el objetivo propuesto se utilizaron cursogramas y
diagramas el cual les permiti6 conocer el tiempo de ciclo. En conclusion la implementacion
del sistema de produccion esbelta disminuy6 los tiempos de ciclo de los procesos hasta un
23,92%, en la produccion de corte chaufa de res mientras que las eficiencias de los ciclos de
proceso aumentaron hasta un 71,00%, en la produccién de corte chaufa de pollo, y la
productividad semanal de la mano de obra en el procesamiento de carnicos aumentd un
21,01%, al aumentar las cantidades de materias primas procesadas y productos obtenidos un
35,71% y 33,69%, respectivamente. Estas mejoras no requirieron de contratacion de
personal adicional, Gnicamente se incurrieron en gastos fijos de reubicacion del cuarto frio
donde se realiza la marinacion de las carnes y la adquisicion e instalacion de una nueva

desvanadora, sierra eléctrica y compresor de aire para el area de enfriamiento.

ARCINIEGA, Sofia. Mejoramiento de la productividad en la hilatura manual de fibra alpaca
en la comunidad de Morochos - Cuycocha - Cotacachi.Tesis (Titulo de ingeniera textil).
Ecuador: Universidad técnica del norte, 2013. 188 p. El objetivo general de esta
investigacion fue mejorar la calidad de vida de los alpaqueros de la comunidad, a travées de
la obtencién de fibra de alta calidad y con ello contribuir al desarrollo alpaquero tanto
regional como nacional. La metodologia a seguir fue a través de la aplicacion de técnicas y
procedimientos para un mejor entendimiento y utilizacion de la misma. Después del proceso
mejorado se dio los siguientes resultados: se redujo el porcentaje de desperdicio de
desintegracion del vellon en un 5 % y se redujo el tiempo utilizado (kg/min) en 112 min
logrando un porcentaje de eficiencia mejorado de 80 % y 240% respectivamente. Se aumento

la produccion en un 80%.
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MONTESDEOCA, Edison. Estudio de Tiempos y movimientos para la mejora de la
productividad en la empresa Productos del Dia dedicada a la fabricacion de Balanceado
Avicola. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Ecuador: Universidad Técnica del Norte,
2015. 18pp. La presente investigacion tuvo como principal objetivo el incremento de la
demanda del producto, ya que, con el crecimiento del mercado, la empresa no tiene la
capacidad de cubrir la cantidad demandada por el mercado. Esta tesis tuvo como meta
principal establecer que cuando se aplica la ingenieria de métodos incrementa la
productividad en la empresa, para alcanzar el objetivo se va trabajar en el area de produccién
aplicando diferentes técnicas como el célculo de tiempo estandar y diferentes diagramas. La
conclusién més resaltante es que con el andlisis que se desarroll6 se determind que dicha
organizacion no aplicaba un método de medicion en sus procesos, luego de aplicar dicho
método obtuvo como resultado una reduccion del 0.33 seg/und del tiempo estandar de

produccion incrementado su productividad en 1.6%.

GUARACA, Segundo. Mejora de la productividad, en la seccion de prensado de pastillas,
mediante el estudio de métodos y la medicion del trabajo, de la fabrica de frenos
automotrices Egar S.A. Tesis (Magister en ingenieria industrial y productividad). Ecuador:
Escuela politécnica nacional, 2015. 17 pp. El objetivo general estuvo enfocado en la mejora
de la productividad en el grupo de prensado de pastillas de frenos automotrices Egar s.a, con
poca inversion, con la misma infraestructura, a través de la optimizacién en la produccion.
La metodologia se establecio a través de técnicas y procedimientos. Al concluir todas las
acciones de identificacion que ocasionan la baja productividad en la prensa de pastillas, se
aumento la productividad en un 25%. Lo que implica que la productividad se incremento de
108 a 128 en la jornada de 8 horas y que se obtiene una capacidad de produccién de 3,248
juegos/mes, cantidad suficiente para cubrir los 2,500 juegos/mes requeridos por el area de

mercadeo de la empresa.

PINEDA, J. Estudio de tiempos y movimientos en la linea de produccion de pisos de granito
en la fabrica casa blanca s.a. Tesis (titulo de Ingeniero Industrial). Guatemala: Universidad
San Carlos de Guatemala, 2015.280 pp. El objetivo general se basdé en elevar la
productividad de la mano de obra y de las maquinas en la linea de produccion de pisos de
granito, mediante un estudio de tiempos y movimientos. La metodologia utilizada fue
mediante de técnicas y métodos de trabajo. Posterior a la mejora mediante otro método se

aumento la productividad de la mano de obra en 20% y de las maquinas reduciendo los
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tiempos de limpieza. Por dltimo, la productividad de los cambios en los materiales se
aumento en 34%. Los tiempos improductivos del operador de la mezcladora para el método
anterior y el nuevo método son 41.65% y 24.72% respectivamente, logrando un incremento

de la eficiencia del mismo del 22.5%.

Nacionales

ARANA, Luis. Mejora de productividad en el area de produccion de carteras en una
empresa de accesorios de vestir y articulos de viaje. Tesis (Ingeniero industrial). Lima:
Universidad San Martin de Porres, 2014. 251 pp. El objetivo general fue la implementacion
de herramientas de la ingenieria empresarial para incrementar la productividad en la
produccién de carteras, con el objetivo de buscar la satisfaccion de los clientes. La
metodologia fue mediante el uso de herramientas de ingenieria industrial. Luego de la mejora
de la productividad, se dio a conocer un incremento de 1.01% en la productividad inicial,

siendo efectiva la mejora en menor tiempo, asi como la efectividad se realzo en un 31%.

ARANA, Ponce. Aplicacion de técnicas de estudio del trabajo para incrementar la
productividad del area de conversion en una planta de conversion de lijas. Tesis (Ingeniero
industrial). Arequipa, Per(: Universidad Catolica santa maria, 2015. El objetivo general se
dio mediante la aplicacién de técnicas de estudio de trabajo para elevar la productividad del
area de conversion en la planta de produccion de lijas. La metodologia brindad mediante
técnicas de estudio, el disefio de investigacion es experimental. Luego de las técnicas de
estudio del trabajo se determind un aumento de la productividad dentro del area de
conversion, en un 18.6% en el proceso de cortado de rollos, asi como un 23.9% en el proceso
de cortado de hojas, en conclusion, se elevé la productividad en un 20% en el area de

conversion.

REANO, Rall. Propuesta de mejora de la productividad en el proceso de pilado de arroz en
el Molino Latino S.A.C. Tesis (Ingeniero industrial). Chiclayo, Per(: Universidad Cat6lica
Santo Toribio de Mogrovejo, 2015. 6 pp El desarrollo de esta tesis se realizé en la empresa
El Molino Latino en donde existia demasiados cuellos de botellas en el proceso de secado
que le originada principalmente retrasos en el cumplimiento de entregas de sus pedidos, el
principal objetivo fue realizar la mejora en el proceso de pilado, para lograrlo se aplicaron

las herramientas de la Ingenieria de Métodos para poder establecer cuél era el principal
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problema, para identificar cuéles eran los indicadores en su productividad se utilizd el
diagrama de Ishikawa (causa y efecto), luego de aplicar estas herramientas se obtuvo como
resultado el incremento de la productividad 59.95%, es decir mejoro de S/.17.53 a S/. 28.04.

GALLARDO y YPANAQUE. Planificacion y productividad en la empresa Logistica Dinet
mediante un sistema de gestion para minimizar costo. Tesis. (Titulo de Ingeniero de Sistemas
e Informética). Lima: Universidad Winer, 2015. 9 pp. La presente investigacion tuvo como
principal objetivo una propuesta que minimice los procesos y reduzca costos, sin perder
mejorando su eficiencia y agilice la realizacion de los procesos que permite a la empresa
brindar a sus clientes un servicio logistico adecuado de forma oportuna, Optima y
competitiva. Como conclusién se obtuvo que en el flujo de caja la reduccién del pago extra
en la mano de obra, la reduccién de costos de 3,642.17 soles, como también la mayor
productividad de los operarios mejorando un 39% que equivale a la empresa mensual
3,456.28 soles mensuales por 11 operarios, luego de haber evaluado el proyecto técnica y
econdmicamente se concluye que es viable, obteniendo una alta probabilidad de éxito.
(P.121).

VICENTE, Milagros. Gestion del mantenimiento preventivo en la flota de camiones para
mejorar la productividad en la empresa Cristo Milagroso Operador Logistico E.l.R.L. Tesis
(titulo de Ingeniero Industrial). Lima, Per(: Universidad Cesar Vallejo, 2016.12pp. El
objetivo general fue determinar como la mejora de la gestion del mantenimiento preventivo
en la flota de camiones mejora la productividad en la empresa. La metodologia establecida
fue de tipo disefio transversal y disefio pre experimental. Se concluyd que la gestion del
mantenimiento preventivo en la flota de camiones mediante una planeacion y control mejora
la productividad en 17,3%. Asimismo, se mejora la eficiencia en un 17,3% vy la eficacia en
un 17,6%.
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1.3.Teorias relacionadas al tema

1.3.1. Variable independiente: Planificacion de la produccion

Concepto de planificacion:

Garcia (2011) sostiene que la planificacion se refiere a estructurar los recursos econémicos,
materiales y humanos para realizar los objetivos de produccion, asi como de ventas y de

utilidades dentro de la empresa (p.133).

Luna (2012) nos dice que la planificacion es el simbolo del comienzo y base de todo el
proceso administrativo. Sin la planificacion, los demas procesos como la organizacion, la
direccion y el control no podrian efectuarse, se requiere de una determinacion de los

resultados a los cuales se encamina la organizacion (p.56).

Louffat (2012), sefiala que planificar, similar a otros elementos del proceso administrativo,
implica decisiones sobre diversos escenarios prospectivos y futuros de riesgo y en diversas
ocasiones de incertidumbre (p.3).

Concepto de produccién:

Lerma Kirchner y Bércena Juéarez (2012), nos dicen que la produccion se refiere a los
procesos de la empresa para la realizacion de sus productos, asi como el disefio, utilizacion

y manejo de materiales, uso de equipo y empleo de los recursos humanos (p.55).

Anaya (2016) define la produccion en términos de sistemas como un proceso que establece
el uso de los recursos materiales y humanos, para someterse a una tecnologia, para obtener

bienes o servicios (p.17).
Concepto de planificacion de la produccion:

[...] Planear la produccion es esencial para definir de qué manera se articulan los diversos

tipos de insumos, capacidades humanas y esfuerzos organizacionales en general para

25



obtener, en un cierto periodo de tiempo, una determinada cantidad de productos finales, los
cuales seran ofertados al Mercado (Lerma y Barcena, 2012, p.151).

Paredes (2001), manifiesta que la planificacién y control de la produccién es una de las
actividades més delicadas que se tiene que cumplir en la empresa pues es la prevé lo que ha
de producirse para atender las necesidades del mercado y, en base a ello, es la que

dimensiona los recursos que habra que conseguir para viabilizar el plan (p.2).

Gonzales (2006), anuncia que el sistema productivo es un generador de riqueza, en tanto que
en el mercado paga mas por lo transformado que lo que pagaria por los recursos. A este
cambio se le denomina valor afiadido, y permite al sistema de produccion obtener medios
econdmicos para conseguir nuevos recursos con los que generar mas cantidad de productos

finales (p.1).

Garcia (2011) sostiene que la planificacion se refiere a estructurar los recursos econémicos,
materiales y humanos para realizar los objetivos de produccion, asi como de ventas y de
utilidades dentro de la empresa (p.133).

Segun Velasco y Campins (2013) nos ensefian que las principales funciones de la

planificacion y control de produccidn son las siguientes:

» Prediccion o estimacion de la demanda en términos de qué tipo de productos,
gue cantidad y cuando se presentara la demanda.

» Planificacion de la produccion, o sea, aplicacion de los recursos productivos
disponibles a los requerimientos de produccion determinados para satisfacer la
prediccién de la demanda.

» Control y gestién de stocks, con establecimiento de érdenes de produccién y de
compras, a los tres niveles: de materias primas, partes compradas y productos
terminados.

» Programacion de la produccidn, que asigna actividades especificas a puestos de
trabajos especificos, con tiempos de iniciacion y de terminacion.

» Lanzamiento y control de la produccion, provision de herramientas, materiales
y comunicacion de instrucciones a la planta. El control de ejecucion

retroalimenta las funciones anteriores para la accion correctiva.

26



De tal forma nos indican que existe una salida y entrada dentro de la planificacion en la

produccion:

» Entradas: La planificacion de las necesidades de productos acabados, de
subconjuntos y de componentes por periodos procedente de planificacion de
produccion, asi como las solicitudes provenientes de control y gestion de
stocks de fabricacion de componentes y subconjuntos (Velasco y Campins,
2013, p.23)

» Salidas: A lanzamiento se entregan secuencias detalladas de operaciones, asi
como los tiempos de inicio y terminacion de cada una de ellas. EI nuevo
trabajo se asigna a las maquinas prestando la consideracion adecuada al
trabajo ya en proceso y las prioridades asignadas y se resuelven los conflictos

de programacion.
Programacién de produccién

Entradas: La planificacion de las necesidades de productos acabados, de subconjuntos y de
componentes por periodos procedente de planificacion de produccion, asi como las
solicitudes provenientes de control y gestion de stocks de fabricacion de componentes y

subconjuntos (Velasco y Campins, 2013, p.23)

Salidas: A lanzamiento se entregan secuencias detalladas de operaciones, asi como los
tiempos de inicio y terminacién de cada una de ellas. El nuevo trabajo se asigna a las
maquinas prestando la consideracion adecuada al trabajo ya en proceso y las prioridades

asignadas y se resuelven los conflictos de programacion.

Plan maestro de producciéon (PMP)

Vollman et al. (2005) sostiene que el PMP especifica la mezcla y volumen de produccion,
muestra cuando estaran disponibles los productos en el futuro, para que ventas prometa las
entregas a los clientes. EI PMP sirve de base para hacer los intercambios requeridos, y su
registro se desarrolla para que sean compatible con el sistema de planeacion de los
requerimientos de materiales (MRP), el PMP toma en cuenta las limitaciones de capacidad,
los costos de produccidn, otras consideraciones de recursos y la planeacion de ventas y

operaciones. Como consecuencia puede especificar grandes lotes de producto cuando la
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demanda es por unidades sencillas, la produccion puede tener lugar con anticipacion a la
demanda de mercado para utilizar mejor la capacidad de produccion (p.181).

Chapman (2006) sefiala que el programa maestro representa una alta importancia en el
proceso de planificacion, porque actla con frecuencia como el principal interfaz del sistema

de produccion y los clientes externos (p.71).
Planeacion de los requerimientos de materiales (MRP)

Chase y Jacobs (2014) sostienen que el programa maestro de produccion, archivo con la lista
de materiales y archivo de registro de inventarios son las fuentes de datos para el programa
de requerimientos de materiales, el cual se encarga de desplegar el programa de produccion

en un plan detallado de programacion de pedidos para todo el proceso de produccion (p.599).
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Dimensiones de la planificacion de la produccion
Dimensidn 1: Planeacion de operaciones

Vollman, Berry, Clay y Robert (2005) nos dicen que la planeacién de operaciones se
encamina a la produccion planeada, la cual se orienta en término de unidades agregadas de
produccién mensual. Algunas empresas muestran el total de unidades para cada linea de
producto, en cambio otras expresan el valor monetario del total de la produccion al mes, lo
importante es que la planeacion de operaciones se relacione con otros planes funcionales de

la empresa (p.67).

Chase, Jacobs y Aquilano (2009) sefialan la planeacion de ventas y operaciones como un
proceso que facilita un mejor servicio al cliente, contar con un manejo del inventario
reducido, tener presente que tiempos de entrega tienen que ser mas cortos, fijar los indices
de produccion y ayudar a la gerencia en el manejo de la empresa. El procedimiento se basa
en un trabajo involucrado entre los departamentos de ventas, operaciones, finanzas y
desarrollo de productos, aporta a la compafiia en un equilibrio de la oferta y la demanda,
manteniéndola asi en el transcurso del tiempo, contribuyendo en el optimo manejo del

negocio (p.516).

Indicador 1:

Produccion programada
* 100

Capacidad Instalada

Dimensién 2: Control de actividades de produccion

Vollman et al (2005) sostiene que el control de actividades de produccion se enlaza con la
ejecucion de planes de materiales para asi establecer diversas actividades como la
programacion, control en la linea de la produccién, un seguimiento de cada uno de los
proveedores y un control de o6rdenes y compras. A la vez refleja en qué momento se da la

utilizacion de una programacion detallada y un control de los trabajos individuales (p.393).

Chapman (2006) manifiesta que el control de las actividades de produccién cumple la
funcién de inspeccionar la actividad real de fabricacion de un producto, o prestacion de un
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servicio, estableciendo la culminacion de la planificacion para luego dar con la ejecucion de

la orden para elaborar el producto o prestar el servicio (p.179).

Chamorro, Caba, Fontalvo (2011) sefialan que son técnicas administrativas de prioridad y
capacidad utilizadas para la programacion y el control de las operaciones de produccion, las
actividades de control de la capacidad comprenden controlar el proceso dentro de la

produccién, los tiempos y las entregas, el uso del trabajo y las entradas y salidas (p.202).
Indicador 2:

Unidades producidas
Dia

1.3.2. Variable dependiente: Productividad

Gutiérrez (2010) menciona que la productividad se puede definir como los resultados
obtenidos de un proceso, y se puede describir a través de 2 componentes; eficacia y
eficiencia, al unirlos se logran mejores resultados tomando en cuenta los recursos empleados

para generarlos (p.21).

La productividad se manifiesta de con los resultados obtenidos en el desarrollo de una
actividad, donde mejorar la productividad es definitivamente generar mayores beneficios,
teniendo en cuenta los factores que intervienen en dicho dicha actividad. Por consiguiente,
la productividad se puede avaluar mediante la intervencion de los resultados entre el uso de
los recursos que se manifestaron en el desarrollo del proceso de los productos [...]
Eficiencia: este factor es el vinculo del resultado alcanzado y los recursos que intervinieron

en dicho proceso, Por otro lado.

Eficacia: es el grado en que se desarrollan las tareas fijadas y el logro de los resultados
fijados. En conclusion, la eficiencia es la optimizacion de recursos y descartar el mal uso de
ello y la eficacia es la ejecucion de los recursos para lograr las metas fijadas en la empresa

oOsea llegar a la meta planificada.” (Gutiérrez, Pulido, p. 21).

Entonces en conceptos propios la productividad se puede establecer como la relacién del
resultado del desarrollo de todo proceso existente en la empresa y el uso de sus recursos en
un tiempo determinado. También debemos resaltar que la productividad se encarga

basicamente de incrementar y mejorar resultados sin exceder la utilizacion de los recursos.
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En términos genérales es necesario mantener la productividad bajo la eficiencia y eficacia,
ya que con ello llevariamos a tener un arma competitiva para la empresa dentro del mercado
logrando que nuestros productos tengan mas acogida por nuestros clientes. Si diferenciamos
la eficiencia de la productividad, es que la eficiencia se basa en producir con la mejor calidad,
un menor tiempo posible, mientras que la productividad estad mas enfocada en el desarrollo
de calidad de los procedimientos, en los diferentes departamentos de la empresa.

Medicion de la Productividad

Es la mejora continua, pues no solo se trata de producir de una manera rapida sino de obtener

una produccion de buena calidad (Gutiérrez, 2014, p.20).
Productividad = Eficiencia * Eficacia

Fuente: Gutiérrez (2014)

Factores para medir la productividad

Se requiere la atencion a tres factores fundamentales: capital, gente, tecnologia, siendo
diferentes en su actuacion, pero manteniendo un balance equilibrado, pues son
interdependientes (Garcia, 2011, p.25).

Factor capital

“En la planta manufacturera, el factor capital incluye el total de la inversion en los elementos

fisicos que entran en la fabricacion de productos” (Garcia, 2011, p.25).
Factor gente

Los factores capital y gente se complementan, la importancia de uno y otro factor depende

de las necesidades particulares de cualquier industria (Garcia, 2011, p.25).
Factor tecnologia

El paso que llevan las aplicaciones de las computadoras ha procreado multitud de industrias
subsidiarias, como seria la manufactura de componentes, los servicios de informacion, los

productores de bibliotecas, programas y paquetes de software (Garcia, 2011, p.29).
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Figura 4. Factores de productividad

Dimensién 1: Eficacia

Garcia (2011) sefiala que eficacia se refiere a la relacion que existe entre los productos
obtenidos y las metas establecidas. La eficacia es medida por el 6ptimo resultado del

periodo de un producto en un determinado tiempo, eficacia es significa un buen resultado
(p.17).

Indicador:
Total Unidades Producidas

Total Produccion Programadas

Fuente: Gutiérrez (2014)
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Dimensién 2: Eficiencia

Garcia (2011) nos dice que la eficiencia es el vinculo entre los recursos gque se programan y
los factores de produccion utilizados. La eficiencia se calcula mediante el excelente uso de
los insumos para la produccion de un determinado producto en un periodo establecido, en

resumen, eficiencia es realizar bien las cosas (p.16).

“[...] De tal forma una empresa que es eficiente en el ambito de recursos y realizacion de
procesos puede llegar a ser altamente eficaz, pues contara con el conocimiento y la actividad
necesaria para poder lograr satisfacer una o diversas necesidades del mercado” (Lerma y
Barcena, 2012, p.142).

Indicador:

Horas utilzadas hombre

Horas programadas hombre

Fuente: Garcia Cantu (2011)

Marco Conceptual

Control de actividades de produccion

Garcia (2011) sostiene que es una serie de tareas que acopla la planeacion, operacion y los

logros de las operaciones (p.154).

Eficiencia

Se hace mencidn a la relacion entre el resultado logrado y los insumos utilizados dentro de

la produccion de un bien o servicio (Gutiérrez, 2010, p.21).
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Eficacia

Estan orientados al nivel en que se ejecutan las actividades planeadas y se logran los

resultados planeados (Gutiérrez, 2010, p.21).

Mano de obra

Est4 dirigido a la competencia y la fuerza de los equipos, de la tecnologia, y de los
trabajadores de una empresa, para la transformacion de sus productos con los recursos a

disposicion, en un periodo establecido (Garcia, 2011, p.40).
ERP

Esté orientado al apoyo de las decisiones para la planificacion y el control del negocio,
funciona mediante una base de datos divididas por todas las funciones y aplicaciones para
el desarrollo de los datos dentro de la empresa, resulta eficaz para el manejo las distintas
transacciones de las actividades de una compafiia y permite a la vez la planeacidon integrada

mediante las areas funcionales de la compafiia (Vollman et al, 2005, p.115).

Planeacion de operaciones

Vollman etl al (2005) sostiene que, en primer lugar, la planeacion de operaciones se
relacione con otros planes funcionales de la empresa y es el efecto del desarrollo de

planeacion de ventas y operaciones (p.67).

Planificacion

Lermay Bércena (2012) sefialan que se refiere a la definicion y constitucion de un conjunto

de pasos dirigidos al logro de un resultado en un periodo establecido (p.5).

Planificacion agregada

La planificacion agregada de produccion proporciona la base para el desarrollo del programa
maestro de produccion detallado, detalla la cantidad que se producira y cuando se producira
en un futuro a medio plazo, generalmente entre 3 a 18 meses (Heyzer y Render, 2007, p.111).
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Plan maestro

Un PMP efectivo sirve de base para hacer un uso correcto de los recursos de manufactura,
hacer las promesas de entrega a los clientes, resolver los intercambios entre ventas y
manufactura, y alcanzar los objetivos estratégicos de la empresa, como se plasman estos en

planeacion de ventas y operaciones (Vollman et al, 2005, p.180).

Produccion

Lerma y Bércena (2012) sostienen que la produccion es la accion que valida el origen de
las empresas dentro de la sociedad como entes lucrativos de transformacion y satisfaccion
de necesidades (p.139).

Productividad

Garcia (2011) manifiesta que la productividad se basa en los resultados logrados en el
desarrollo de un bien o servicio, lo cual incluye el buen uso de los factores de la produccion
utilizados (p.21).

1.4. Formulacién del problema
1.4.1. Problema principal

¢Cdémo la planificacion de la produccion mejora la productividad de la linea de enrollados

de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista?
1.4.2. Problemas secundarios

¢Como la planificacion de la produccion mejorara la eficacia de la linea de enrollados de

canela de la empresa Cinnabon, Bellavista?

¢Como la planificacion de la produccion mejorara la eficiencia de la linea de enrollados de

canela de la empresa Cinnabon, Bellavista?
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1.5. Justificacion del estudio

1.5.1. Justificacion Tedrica

En el proyecto de investigacion existe una justificacion teorica, ya que es necesario
demostrar que sus resultados deben ser Utiles para dar solucion a un problema importante o
dar una explicacion del mismo. Consiste en sefialar la importancia de la tesis y como

repercutird de manera positiva en el futuro (Bernal, 2006, p. 120).

Con los resultados obtenidos de la presente investigacion, se obtendra el conocimiento e
informacion confiable acerca de todo lo necesario para establecer una planificacién adecuada
de produccion, que permitira a las empresas maximizar su productividad, se podréa definir el

procedimiento adecuado para buscar mayor rentabilidad en una empresa.

1.5.2. Justificacion Practica

La justificacion practica del problema debe mostrar la ventaja y cual es la aplicacién de los
resultados obtenidos y de la calidad de examinar los hechos que lo conforman y de la opcion
de lograr ayudar a resolver un inconveniente o formular tacticas que cuando sean utilizados

ayuden a resolverlo (Bernal, 2006, p. 125).

El presente estudio representard una herramienta importante para que las empresas del sector
de produccidn, ya sea de bienes o servicios, puedan establecer el aporte necesario a dicha

area, para obtener una mayor productividad y poder cumplir con los objetivos.

1.5.3. Justificacion Metodologica

En investigacion cientifica, la defensa metodoldgica de la tesis o estudio se da cuando el
caso por realizar plantea una nueva técnica 0 una nueva estrategia para lograr conocimiento

que tenga un respaldo y pueda ser utilizado posteriormente (Bernal, 2006, p. 135).

Resulta importante aplicar la planificacidn de la produccién, teniendo en cuenta dimensiones
e indicadores, para que de esa forma se pueda analizar la realidad problematica de cada

empresa para luego implementar métodos que generen beneficio.
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1.6. Hipdtesis
1.6.1. Hipdtesis General

La planificacion de produccion mejora la productividad de la linea de enrollados de canela

de la empresa Cinnabon, Bellavista.

1.6.2. Hipdtesis Especificas

La planificacion de produccion mejora la eficiencia de la linea de enrollados de canela de la

empresa Cinnabon, Bellavista.

La planificacién de produccion mejora la eficacia de la linea de enrollados de canela de la

empresa Cinnabon, Bellavista.

1.7. Objetivos
1.7.1. Objetivo general

Determinar como la planificacion de la produccion mejora la productividad de la linea de

enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista.
1.7.2. Obijetivos especificos

Determinar cémo la planificacién de la produccién mejora la eficiencia de la linea de

enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista.

Determinar como la planificacion de la produccion mejora la eficacia de la linea de

enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista.
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Il. METODO
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2.1. Tipo y Disefio de la Investigacion
Tipo de investigacion
Aplicativo

La presente investigacion es de tipo aplicada, dado que se va implementar la planificacion
de la produccion para obtener un beneficio sobre la productividad, lo cual coincide con
Valderrama (2013) manifiesta que se encuentra en relacion con la investigacion bésica,

porque depende de sus aportes en teoria para generar un provecho en la sociedad (p.39).
Cuantitativo

Hernandez Sampieri (2010), indica que se usa la recoleccion y el analisis de datos para
responder las preguntas de investigacion y asi probar hipotesis dadas anteriormente, confia
en la numeracién numérica, el conteo y casi siempre en el uso de la estadistica para conocer

con exactitud patrones de comportamiento en una poblacién (p.68).
Explicativo

El nivel de investigacion de este proyecto de investigacion es explicativo, dado que se va
descubrir la razén de la deficiencia de la productividad de tal manera implica mejorar la
productividad. Asi como lo comenta Salvador (2011) que la investigacion explicativa
introduce el concepto de casualidad que esté referida a la puesta en contacto o relacion a dos
0 mas fendmenos, representa el nivel mas profundo de la investigacion y trata de responder

el porqué de las cosas (p. 76).
Disefio de la investigacion
Experimental

Seglin Valderrama (2013, p. 176) menciona que. “El disefio experimental se manipulan en
forma deliberada una o mas variables independientes para observar sus efectos en la(s)

variable(s) dependiente(s)”.

El disefio de investigacion es cuasi - experimental, en relacion que se empleara o variara la
variable independiente para estudiar los cambios que se generan en la variable dependiente.
Disefio de un solo grupo de tratamiento, donde no existe control. Los grupos a analizar son
intactos, poblacion es igual a la muestra. La medicion se realiza antes y después para

comparar resultados. (Hernandez et al, 2014, p. 151).
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Esquema:

[ G:01-X-02 ]

Donde:
O1: Pres — test
X: Tratamiento

O2: Post - test

Por su alcance, la investigacion sera longitudinal, tal como menciona Amau Gras (1995).
Este disefio puede entenderse como una alternativa al enfoque estatico y la recogida suele

realizarse al largo de una serie de puntos u ocasiones de observacion en el tiempo (p. 16).
Nivel de investigacion

El nivel de investigacion de la presente tesis es explicativa o casual, dado que se centra en
descubrir la razén por la que ocurre un fenémeno, en este caso, la baja productividad, e
implica propositos, para aumentar la productividad en la empresa Cinnabon; con ello
concuerda Bernal (2010), que nos dice que la eleccion del nivel de investigacion depende
del alto grado del objetivo al problema de investigacion y de las hipotesis que se puedan
formular dentro de ella, asi como también la concepcion epistemoldgica y filoséfica del

investigador (p.110).
2.2. Operacionalizacion de las variables
2.2.1. Variable Independiente (V1): Planificacién de la produccion

Paredes (2001), manifiesta que la planificacion y control de la produccion es una de las
actividades més delicadas que se tiene que cumplir en la empresa pues es la prevé lo que ha
de producirse para atender las necesidades del mercado y, en base a ello, es la que

dimensiona los recursos que habra que conseguir para viabilizar el plan (p.2).
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. Variable Dependiente (VD): Productividad
Gutiérrez (2010) menciona que la productividad se puede definir como los resultados
obtenidos de un proceso, y se puede describir a través de 2 componentes; eficacia y

eficiencia, al unirlos se logran mejores resultados tomando en cuenta los recursos empleados

para generarlos (p.21).

A continuacién, la Tabla N° 2 muestra el detalle de la operacionalizacion de las variables,
tomando en cuenta una definicion conceptual y operacional, ademas de las dimensiones,

indicadores, y la escala de medicion para la misma:

41



Tabla 3. Matriz de operacionalidad de las variables
MATRIZ DE OPERACION DE LAS VARIABLES
VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL | DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA DE MEDICION
La planificaciony control de Produccis J
aproduccién e una de as La investigacion se basa en el Planeacion de il e RAZON
NDEPENDIENTE act|V|da.des masdehca.das estudio de a planificacion de operaciones Capacidad Instalada
' quese iene que cumplr en la produccion que sera medida
PLANIFICACION DELA | la empresa pues es la prevé P ; -,
) 1o ateha de broducirse para a traves de planeacion de
u uc _ . .
PRODUCCION q producirsep operaciones y el control de | control de activades de Unidades producidas
atender las necesidades del - . A
actividades de produccion. ., ; RAZON
mercado. ( Paredes,2001, produccion Dia
n.2).
apotuctiidadsepuede | o Total Unidades Producidas ,
definir coro los resultados | ¢ . Hicada Total Produccion Programadas RAZON
btenidos d medida que se utiliza para
DEPENDIENTE: optenicos e.u.n proces’o,yse saber que tan bien manejamos
puede describir a través de 2
PRODUCTIVIDAD . nuestros recursos y se puede
componentes; eficacia y determinar mediantea H tilzadas homb
T ; S oras utilzadas hombre .
eficiencia. ( Garcia, 2011, eficacia y eficiencia. Fficiencia RAZON
p.17). Horas programadas hombre

Fuente: Elaboracion propia
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2.3 Poblacién, Muestra y Muestreo
2.3.1. Poblacion

Tamayo (2008) sefiala que la poblacidn contiene el total de las unidades de observacion que
tienen que cuantificarse para un analisis incorporando un conjunto N de entidades que

participan de una caracteristica (p.176).

La poblacion en la investigacion “Planificacion de la produccion para la mejora de la
productividad de la linea de enrollados de canela en la empresa Cinnabon, Bellavista, 2017,
estd constituida por la cantidad de produccion medido en 3 meses de las variables bajo

estudio, planificacion de produccion y productividad de la empresa
2.3.2. Muestra

Bernal (2010), es la parte de la poblacion que se selecciona, de la cual realmente se obtiene
la informacion para el desarrollo del estudio y sobre la cual se efectuaran la medicion y la

observacion de las variables objeto de estudio (p. 161).

La muestra en la investigacion ‘“Planificacion de la produccién para la mejora de la
productividad de la linea de enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista, 2017,
esta referida a datos numéricos de la produccién de las variables bajo estudio, planificacion

de produccion y productividad de la empresa, por lo que se cuenta con 3 meses.

2.3.3. Muestreo

No hay muestreo ya que la poblacion es igual a la muestra.

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y conformidad
2.4.1. Técnicas de recoleccion de datos

Tamayo (2008) sostiene que es donde se aplica el procedimiento, sitio y condiciones de la
recoleccion de los datos y es una expresion de operacion del disefio de investigacion y el

detalle de como se realizara la investigacion (p.46).

En el presente trabajo de investigacion la técnica de recoleccion de datos se realizé por la

observacion y se obtuvo datos primarios que fueron sometidos al analisis estadistico, a partir
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de la informacion obtenida de la empresa Cinnabon, en el distrito de Callao, con el fin de

conocer la situacion actual de la empresa.
2.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos

Valderrama (2013) sefiala que son los recursos materiales que utiliza el investigador para
extraer y almacenar la informacién, tales como formularios, pruebas de conocimientos o

escalas de actitudes (p.195).

El instrumento que se utilizé son formatos, fichas, etc. para la recoleccion de datos, que
permitira hallar los indicadores planteados en la investigacion. Esto permitira realizar un

levantamiento de datos de la situacion actual de la empresa Cinnabon.

> Ficha de recoleccion de datos
» Ficha de registro

» Cronometro

2.4.3. Validez del Instrumento

Escobar y Cuervo (2008) Un acuerdo de personas con recorrido en el tema, que son
reconocidas por los demas como especialistas idoneos en éste, y que tienen la potestad de
dar informacion, seguridad, juicios y evaluaciones (p. 76).

La validacion del presente trabajo se realiz6 mediante el juicio de expertos, conformado por

tres asesores tematicos, que cuentan con especialidad del tema de estudio.
Juicio de expertos

Segun Valderrama (2013) sostiene que son las opiniones que aportan los profesionales con
amplia experiencia en la materia, parte de las correcciones brindadas por el asesor de tesis,

con el objetivo de que el contenido tenga sentido (p.40).
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Tabla 4. Juicio de expertos

Ne Nombre y Apellidos de los Expertos Pertinencia Relevancia Claridad
1 Jorge Malpartida G. S S S
2 Percy Sunohara Ramirez. S S S
3 Daniel Silva Siu. S S S

Fuente: Elaboracion propia

Aquellos expertos validaron la Pertinencia, Relevancia y Claridad del instrumento de
medicion. (Ver anexo N°2, N°3 yN°4)

2.4.4. Confiabilidad del Instrumento

“Grado en que un instrumento produce resultados consistentes y coherentes” (Hernandez et

al, 2010, p.200).

Las herramientas y la recoleccidn de datos son confiable, ya que derivan de fuentes primarias

y reales de la empresa Cinnabon.
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2.5.Método de analisis de datos

Al contar con los datos proporcionados por los instrumentos, se realizara el andlisis de ellos
mediante el programa estadistico IBM SPSS (Statistical Package for the Social Sciences).

Analisis descriptivo
El andlisis descriptivo es obligatorio, ya que nos ayuda a describir la conducta de un grupo
de datos, ademas la exploracion de los datos se constituye como un paso imprescindible

antes de usar técnicas de tipo inferencial (Pérez, 2002, p.22).

Andlisis inferencial

El fin de esta investigacidn se basa en probar la hipétesis y difundir los resultados alcanzados
en muestra a la poblacion y estimar parametros (nivel de significancia), el rechazo y

aceptacion de la hipotesis, prueba de T de student (prueba de normalidad).

2.6.Aspectos éticos

La presente investigacion se desarrollard con responsabilidad con el fin de lograr buenos
resultados que sean éptimos en el area a mejorar, ademas se desarrollara con principios de

ética profesional, asi como la veracidad de los resultados.

Este proyecto de investigacion es fuente de elaboracién propia, original y sin copia alguna,
teniendo en cuenta el respeto de la propiedad intelectual de la investigacion que impulsa la

universidad.
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2.7.Desarrollo de la Propuesta

2.7.1. Situacion Actual

El problema principal es la baja productividad que se encuentra dentro del departamento de
produccion que estd conformado por un jefe de produccién y 2 trabajadores por turno, que

son encargados de la elaboracion de la masa para producir los enrollados de canela.

| GERENTE GENERAL |

| PRODUCCION |

| JEFE DE PRODUCCION |

© Cinnabon

OPERARIO 1 | | OPERARIO 2

Figura 5. Organigrama del area de produccién

Para evidenciar la baja productividad del area de produccidn se realiz6 en la primera parte
de la investigacion el diagrama de Ishikawa, Pareto, diagrama de actividades de proceso.

Tabla 5. Detalle de las causas establecidas en la Realidad Problemética

CAUSAS DETALLE PUNTUACION
C1 Falta de capacitacion 13
C2 Falta de supervision constante al personal 12
C3 Bajo rendimiento de personal 12
C4 Falta de experiencia laboral 12
C5 Mal uso de maquinaria 11
C6 Falta de mantenimiento en las maquinas 11
c7 No cumplen el protocolo establecido de produccion 10
8 Mala organizacion y mal gestion de trabajo en equipo 9
C9 cuello de botella 8
C10 Bajo stock de insumos 8

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla N° 5, se puede observar las causas que generan la baja poductividad en la
empresa, cada causa con su respective puntuacion, esto realizado por el jefe de produccion

y jefe de tienda.
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Tabla 6. Encuesta de medicion antes de la implementacion

ENCUESTA DE MEDICION DE APREDIXAJE DE CAPACITACION

AREA: PRODUCCION CALIFICADO POR:
FECHA: 20/08/2017 GIULIANA RONCAL
CALIFICACION

NO

DESCRIPCION
|, SATISFACCION ACERCA DE LA CAPACITACION

2

3

4

5

TOTAL

1 |¢Los dias de capacitacion, son los suficientes para empezar a trabajar? 1
2 |iLoaprendido en el entrenamiento se puede aplicar en el puesto de trabajo? X 2
3 |¢Obtuvo conocimientos e informacion necesarios? X 2
4 |¢Lacapacitacion e permite realizar de forma mas eficiente el proceso de produccion? X 3
5 |¢Lacapacitacion le facilita el desarrollo de las actividades de las maquinas? 2
1 |éLos medios técnicos utilizados fueron adecuados? X 2
2 |¢Lametodoligfa permite una participacion activa ? 1
3 |¢Los documentos entregados fueron los suficientes parala capacitacion? 1
4 |iLaexposicion brindada fue la adecuada? X 2
5 |éLos materiales entregados del curso han sido (tiles para el aprendizaje? 0
1 |¢Lainformacion previa en la capacitacion fue la adecuada? 1
2 |¢Ellugar donde se realizd la capacitacion fue la adecuada? |
3 |¢Eltiempo de capacitacion fue la necesaria? X 2
TOTAL: 0

Fuente: elaboracion propia

En la tabla N° 6, se observa que la encuesta tiene un minimo de puntuacién de 20 puntos, ya

que esto fue medido a traves de trabajadores de la empresa y calificado por jefes de tienda.

Siendo la puntuacion de 1 a 5, donde; 1: muy deficiente, 2: deficient, 3: aceptable, 4:

satisfactorio, 5: muy satisfactorio.




© Elaboracion propia

Diagrama de Analisis de Proceso:

Es un método de representacion grafica donde se desarrollan las actividades de operacion,

transporte, espera, inspeccion y almacén.

A continuacion, se presenta las actividades de Diagrama de Anélisis de Proceso realizadas

antes de la mejora.

Figura 6. Diagrama de Proceso de produccion

Diagrama de Actividades del proceso de produccion de la Empresa Cinnabon
operario/ material/ equipo
Diagrama: 1del Resumen |
Objeto: Harina ACTIVIDAD ACTUAL PROP. Tiempo(min)
Actividad: Proceso de la elaboracion de la masa Operacidn . 20
Transporte ‘ 3.00
Método: Actual Espera . 15.00
Trabajo: Inspeccion . 0
Elaborado por: Perez Tejada, Sandra Almacenamiento ' 3.00
Fecha: 5/08/2017 Tiempo 45,00
N2 DESCRIPCION DE ACTIVIDADES CANTIDAD |TIEMPO(MINUTOS) SMBOLDS OBSERVACIONES
] ¢ = Pp BN |V
1 Lavarse las manos 0.50
2 Tomar la temperatura de la harina 2.00
3 Tomar la temperatura del agua 145°F 2.00
4 Pesar la harina 171 2.00
5 Pesar lalevadura 402 0.50
6 Conectar el gancho de la amasadora 0.50
7 Agregar la harinay lalevadura 1.00
8 Agregar lamargarina 2Lb 0.50
9 Agregar agua 1400z 0.50
10 |presionarel boton de inicio 15.00 —]
1 Verificar la masa 0.50 O<,
12 Retirar la masa de la amasadora 1.00 )9-
13 Cortary pesar la masa 4Lb/ 8holas 8.00
14 Doblar 1 pieza de la masa por la mitad 1.00
15 Girar lamasa 90° y doblar por la mitad 0.30
16 Seguir el paso 15 hasta quedar suave 130
17 La masa debe rodar sobre la mesa 0.30
18 La bola de masa debe ser uniforme 0.20
19 Colocar labola de masa en una bolsa 0.30
20 Ajustar a bolsa sin que queda aire 0.40
21 Girar la bolsa para sellar 0.20
2 Doblar la cola de la bolsa hacia abajo 2.00
23 Colocar fecha/horay operario 2.00
24 Colocar al refigerador 3.00
TOTAL 45.00 21 2 1 0 1
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Resumen de DAP

Resumen
ACTIVIDAD ACTUAL
Operacion . 24.00
Transporte 3 3.00
Espera - 15.00
Inspeccidn - 0
Almacenamiento v 3.00
Tiempo 45.00

Medicion de los indicadores antes de la implemetacion

Medicién de los indicadores de la variable independiente

Para poder evaluar que tan efectivo fue la implementacion de la planificacion de la

produccion dentro del area de produccion, se recolectaron datos que nos va permitir medir

un antes (pretest) y un despues (post-test) de la implementacion con el objetivo de poder

realizer una comparacion de la efectividad de la herramienta que se implemento.

DIMENSION: PLANEACION DE OPERACIONES

La evaluacidn de esta variable se realiz6 mediante un analisis de 12 semanas (pre- test) para

conocer la capacidad de produccion, la muestra extraida considera los meses de Agosto a

Noviembre del afio 2017, se obtuvo los siguientes resultados de cada mes.

PLANEACION DE OPERACIONES

Tabla 7. Planeacion de Operaciones (pre-test)

NS UNIDADES |CAPACIDAD| PLANEACION DE
SEMANAS | PROGRAMADAS | UTILIZADA | OPERACIONES  |PROMEDIO
- s1 51 112 46%
o 2 60 112 54%
® s3 51 112 46%
s4 56 112 50%
- S5 58 112 52%
o 6 51 112 46% 18%
g s7 52 112 46%
S8 51 112 46%
- ) 55 112 49%
o 510 51 112 46%
g s11 51 112 46%
512 55 112 49%

Fuente: elaboracion propia
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De la tabla N° 7, se puede observar que temenos un promedio del 48% de la planeacion de
operaciones de baches de masa (bolas de masa), lo que se encuentra reflejado en 12 semanas
que consta de los meses Agosto, Septiembre y Octubre del afio 2018.

DIMENSION: CONTROL DE ACTIVIDADES DE PRODUCCION

La evaluacion de esta variable se realizé mediante un analisis de 12 semanas (pre- test) para
conocer la capacidad de produccion, la muestra extraida considera los meses de Agosto a

Noviembre del afio 2017, se obtuvo los siguientes resultados de cada mes.

Tabla 8. Unidades producidas (pre-test)

CONTROL DE ACTIVIDADES DE PRODUCCION

UNIDADES | UNIDADES TOTALDE
MES | SEMANAS | PRODUCIDAS |PRODUCIDAS TOTAL DRODUCTOS
(MASA) | (PRODUCTO)

- 51 40 50 2000
7 52 41 50 2050
b 53 44 50 2200

S4 43 50 2150
- S5 40 50 2000
< s6 42 50 2100 75300
9 57 45 50 2250

58 42 50 2100

59 43 50 2150
E 510 40 50 2000
3 511 43 50 2150

512 43 50 2150

Fuente: elaboracion propia

De la tabla N° 8, se puede observar que temenos un total de 25300 productos de enrollados
de canela esto vendria hacer la produccién que realiza el personal de produccion. Asimismo
se ve el monto total de produccién por cada semana, esto fue medido en un periodo de 12

semanas.
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Medicioén de los indicadores de la variable dependiente (Productividad)
DIMENSION: EFICACIA

Para medir esta dimension se consideré el total de unidades producidas entre el total de

unidades programadas para ello se muestra informacion relevante y confiable del pres-test.

Tabla 9. Datos Eficacia (pre - test)

01/08/17 - 06/0817
AGOSTO | 07/08/17 - 13/08/17 5 4 60 0,683 68%
ANO 2017 | 14/08/17 - 20/08/17 53 4 51 0.863 86%
21/08/17 - 27108/17 54 ;3 56 0.768 7%
04/09/17 - 10/09/17 55 4 58 0,690 69%
SEPTIEMBRE| _11109/17 - 17/09/17 56 ) 51 0.824 82% -
ANO 2017 | 18/09/17 - 24/09/17 57 45 5 0.865 87%
25/09/17 - 30/09/17 58 1) 51 0.824 82%
02110117 - 08/10/17 59 It 55 0782 78%
OCTUBRE | 09/10/17 - 15/10/17 510 40 51 0.784 78%
ANO 2017 | 16/10/17 - 22110117 s11 8 51 0.843 84%
23110117 - 28/10/17 1 It 55 0782 78%

Fuente: elaboracion propia

Eficacia ( pre - test)

100%
90% 29 _I- %
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Figura 7. Grafica de Eficacia (pre - test)
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En latabla N° 9, se puede observar los datos recolectados en un périodo de Agosto a Octubre,

dando como porcentaje un total de 79% del total de Eficacia, estos niveles son obtenidos en

relacion a las unidades producidas entre las unidades programadas.

DIMENSION 2: EFICIENCIA

Para medir esta dimension se consider la produccion programada con los recursos

empleados para ello se muestra informacion relevante y confinable del pre — test.

Tabla 10. Datos de Eficiencia (pre - test)

01/08/17 - 06/0817 S1 30 112 0.27 2%
AGOSTO 07/08/17 - 13/08/17 S2 31 112 0.27 2%
ANO 2017 14/08/17 - 20/08/17 S3 33 112 0.29 29%
21/08/17 - 27/08/17 S4 2 112 0.29 29%
04/09/17 - 10/09/17 S5 30 112 0.27 27%
SEF:TIEMBRE 11/09/17 - 17/09/17 S6 32 112 0.28 28% 2%
ANO 2017 18/09/17 - 24/09/17 7 34 112 030 30%
25/09/17 - 30/09/17 S8 2 112 0.28 28%
02/10/17 - 08/10/17 S9 32 112 0.29 29%
OCTUBRE | 09/10/17 - 15/10/17 510 30 112 0.27 27%
ANO 2017 16/10/17 - 22110117 S11 32 112 0.29 29%
23/10/17 - 28/10/17 S12 32 112 0.29 29%

Fuente. Elaboracion propia

31%

30%
o
&
4 29%
=
S
g 28% 27% |
- 27% - 271%|
(3]
26%
25%
AGOSTO
ANO 2017

Eficiencia (pre-test)

30%|
29%[
9% 29%| 29%
28%
7% | | 7%
SEPTIEMBRE OCTUBRE
ANO 2017 ANO 2017

Figura 8. Gréfica de Eficiencia (pre - test)
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En la tabla N° 10, se puede observar los datos recolectados en un périodo de Agosto a
Octubre, dando como porcentaje un total de 28% del total de Eficiencia, estos niveles son

obtenidos en relacion a las horas utilizadas hombre y las horas programadas hombre.

Variable Dependiente: Productividad

Tabla 11. Datos de Productividad ( pre - test)

S1 0.27 0.784 0.210 21%
S2 0.27 0.683 0.188 19%
Aoo-1 S3 0.29 0.863 0.254 25%
S4 0.29 0.768 0.221 22%
S5 0.27 0.690 0.185 18%
Set17 S6 0.28 0.824 0.232 23% %
S7 0.30 0.865 0.261 26%
S8 0.28 0.824 0.232 23%
S9 0.29 0.782 0.225 23%
S10 0.27 0.784 0.210 21%
Oct17 S11 0.29 0.843 0.243 24%
S12 0.29 0.782 0.225 23%

Fuente: elaboracion propia

Productividad (pre-test)

30%

25% o0 24%

25% 9% 23% 23% 539 23%
21% 21%

20% 19% 18%

15%

10%

5%

0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 11 12

Figura 9. Gréfica datos de Productividad ( pre - test)

© Elaboracion propia

ES

En la tabla N° 11, se observa que el porcentaje total de la productividad fue de 22%, los
niveles de la productividad que se observa en el grafico N° 9 son obtenidos en relacion de
los datos de eficacia y eficiencia.
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2.7.2. Propuesta de mejora

La implementacion requiere desarrollar nuevas habilidades con los trabajadores por ello se
pone en marcha un programa de entretenimiento con el fin de conseguir la implementacién

de las mejoras en los meses de Diciembre.
Entrenamiento a los operarios

El desarrollo del proceso de entrenamiento de los operarios de produccion consistio en
mejorar sus capacidades dentro del nuevo método de trabajo que se implemento, el cual
considera ademas de realizar sus operaciones en maquina la inspeccion de dichas

operaciones sobre la elaboracién sobe la masa.

Dicho proceso se realiz6 en el mes de Diciembre del afio 2017, con un periodo de 60 minutos
y con ayuda de los trabajadores de produccion los cuales mostraron buena disposicion a
participar en el programa de entrenamiento, para lo cual se les explico los beneficios

planteados.
Las actividades desarrolladas fueron las siguientes:

» Establecer una mejora del método de trabajo que el trabajador realice la inspeccién
de la operacién que ejecuta.

» Luego desarrollar la répidez en la inspeccion y en la operacion para reducir los
tiempos de las operaciones en la fabricacion de las prendas.

» Realizar el seguimiento y contar con el avance de la produccién (diaria, semanal y
mensual) y de la productividad (eficiencia y eficacia) de los trabajadores de
produccidn para monitorear la mejora del ritmo de trabajo.

» Compartir con los trabajadores las mejoras logradas a fin de motivarlos y pasar a la

fase de implementacion en la planta del método propuesto.
Durante el programa de entrenamiento se desarrollaron las siguientes actividades:

» Se elaboraron los formatos para el seguimiento y evaluacion de cada uno de los
trabajadores.

» Se brind6 la informacion del tema a tratar un dia antes a todos los trabajadores,
facilitando la participacion de todos y mejorando asi las relaciones interpersonales
dentro de la produccion.

» Se entregd material informativo en cada entrenamiento para un mejor aprendizaje

por parte de los operarios.
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» Al finalizar el entrenamiento, se evalud al personal mediante una encuesta para
conocer el grado de aprendizaje.

» Como futura investigacion se propone desarrollar un plan de incentivos al personal
por medio de bonos de produccion conforme su rendimiento y uso de capacidades

para ejecutar el proceso productivo.

Se realiz6 un programa de entrenamiento a fin que los trabajadores desarrollen las nuevas
destrezas requeridas, en este caso cada trabajador pasa a realizar la inspeccion de las

operaciones que ejecutan cada uno de ellos.

Tabla 12. Formato para la capacitacion del trabajador

CAPACITACON A LOS OPERARIOS

ENTRENADOR:

INDUCCION:

FECHA: HORA:

TIENDA:

N° | APELLIDOS Y NOMBRES | NUMERO DECELUAR | N° DE IDENTIFCACION E-MAIL FIRMA

o (0o |~ o |un | =l | |

—
=]

—
—

—
[

—
(&=

—
==

—
wn

Fuente: Elaboracién propia

Posteriormente a la implementacion del entrenamiento de los trabajadores se logré mejorar
la capacidad de la linea de enrollados de canela y los resultados se reflejaron en las 12

semanas posteriores del afio 2018.
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Tabla 13. Programa de produccion (pre test)

PRODUCCION| UNIDADES HORAS HORAS DiAS
MES | PROGRAMAD | PRODUCIDAS | PROGRAMADAS |  UTILIZADAS 1123 |4|5[6(7|8(9]10(11(12|1314(15]16
A(UNID) | (UNID) | HOMBRE[MIN) |HOMBRE(MIN)

Agosto n 10885 programado| 6 | 8|10 [ 9 (8 |10|5[6 |99 |10|1L|{10[6]6|6]38 91718 61819 94 6
179 8055 producidas| 5 | 7| 8 | S| 6945|756 7|7|6|4]|5]|7 71717 506]17]8]6]2 3
Septiembre % 075 programado| 9 | 8 (10 (5|69 |9|10({9|10]|6([6]|6[8[9]|9]7 41918 5061971918 8
188 8460 producidas| 6 | 6| 7 |3 |4 | 7|8 7|56 |5]|4|4]7]8 |86 41817 41517]5|8]6 7
Octubre % 10755 programado| 9 | 8|10 [6 (6| 9|79 |87 |5]|6[9[9]7([8]7 81617 817198 (8]7 9
190 8550 producidas| 6 | 6| 7 | S|4 7|68 |66 |3]|5]|7[8]5]|7]|6 71516 716171756 8

Fuente: elaboracion propia

Tabla 14. Programa de produccion (post test)

PRODUCCION |  UNIDADES HORAS HORAS 2031 a 51607 809 mlnlnlelels
MES  [PROGRAMADA(| PRODUCIDAS | PROGRAMADAS | UTILIZADAS
UNID) (UNID} | HOMBRE(MIN) | HOMBRE(MIN)
Enero % 16290 programado| 12| 13| 10 | 12 (11| 12| 1510 1L|10| 2 |11|12] 13|12
329 14805 producidas [11) 12| 10| 10|10 11| W (1L{10 (10 10 (11|12 B3 |11
Febrero 5 16110 programado{10( 12 | 15| 13 |10 12| 15 {B3{12 (15| 12 [10]12| 15|13
310 13950 producidas | 9|10 {13 9 10| L B3| 21| 21|99 |12]10
Maro 0 1% programado| 7 (12| 15 | 13 (12| 11| 12 |I5{ B3| 1| B3 |1L{10]10 |1
335 15075 producidas | 6 (10 [ 11| 12 [11] 9 [ 12 {101l 1|20 {1L[9] 9 |U

Fuente: elaboracion propia
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En la tabla N°13, se muestra el programa de produccion antes de la mejora (agosto a octubre
del afio 2017), se puede observar que la produccion ejecutada (unid) por dia no cumple con
la produccion programada, asimismo las horas hombre utilizadas(min) por dia no cumple

con las horas hombre programadas(min) para la elaboracion de enrollados de canela.
2.7.3. Ejecucion de la propuesta
Plan de accion de la mejora

En esta etapa se realiza un analisis inicial del area de enrollados de canela con el fin de
obtener un diagndstico de la situacion actual, a fin de conocer la realidad problematica de

area. Se logré identificar varias actividades que quitaban tiempo en la produccion.
Ejecucidn paso a paso de la propuesta

A continuacidn, se detalla cada uno de los pasos que se han empleado para la implementacién
de la planificacion de la produccion, se explica como se lleva a cabo cada proceso, las

herramientas y formatos empleados para el desarrollo de la implementacion.
Paso 1: Anuncio de la Alta Direccion

Para poder iniciar con la implementacion en la empresa Cinnabon, es muy importante contar
con la aprobacion de la Jefa de Operaciones Guiliana Roncal ya que se debe saber si esta de

acuerdo y comprometida con brindar los recursos necesarios para dicha implementacion.

En primer lugar, se conversé con la Jefa de Operaciones para explicarle la importancia que
traeria la implementacion de la Planificacion de Produccion. Esto se do mediante una
presentacion con ayuda de diapositivas y videos en donde se explica la importancia de la

implementacién y el problema que pasa la empresa.

En la figura N° 11, se puede observar la presentacion en la que se explica el tema requerido

para la mejora de la empresa, de una forma clara y sencilla.
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Figura 10. Diapositiva de presentacion a Jefe de Operaciones

Una vez tomada la decision de aceptacion por la Jefa de Operaciones, se da a conocer a todo

el personal acerca de la toma de decision que esta planteada.

Es importante que todas las areas se enteren de este proyecto y comprendan los beneficios
que se obtendra al implementar la metodologia, ademas deben comprender que esta no se
puede llevar a cabo sin la participacion y el comportamiento de todos los pertenecientes a la

empresa, incluyendo a los jefes.
Elaboracion del Acta de Aceptaciéon

Luego de tener la aceptacion de la Jefa de Operaciones, se elabor6 un acta donde se detalla

el permiso para iniciar la implementacion.

Este Acta contiene la firma de aceptacion de Guiliana Roncal a modo de conformidad de la

eleccién tomada.
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© Elaboracion propia

ACTA DE CONFORMIDAD

Lima, 20 Octubre , 2017

RESPONSABLE 4 Giuliana Roncal

No. RUC EMPRESA 2 20536728687

Mediante el presente documento, se deja constancia que se ha recibido satisfactoriamente la
presentacion de la implementacién de la Planificacion de la Produccién.

Quedando conforme con la informacion brindada y estando a disposicion de cooperar con
informacién que se necesaria para dicha implemetacién.

Giuliana Roncal.
Jefe de Operaciones

Figura 11. Acta de conformidad de la implemetacion
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Elaboracién de afiches de receta

En esta parte se cre0 afiches de recetas que fueron pegados en la pared para que de esa forma
los trabajadores pueden recordar con exactitud los montos exactos de los ingredientes y los
utensilios a utilizar.

MEZCLA DE MASA

INGREDIENTES SECOS Bowl
Harina(trigo duro) 8Llb Tazon de mezcla
Levadura 40z Gancho para masa
INGREDIENTES HUMEDOS Taza medidora
Margarina 1Llb. 40z Jarra medidora
Agua 70 oz( 4Lb) Cuchillo
Termometro

-1

1. Medir la temperatura
de lamasa

2. Pesar la masa

Figura 12. Afiche de receta
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2.7.4. Resultados de la implementacion

Dimensidn Planeacion de Operaciones

Tabla 15. Datos de Planeacion de Operaciones después de la implementacion

DE OPERACIONES
MES UNIDADES | CAPACIDAD | PLANEACION DE
SEMANAS | PROGRAMADAS | UTILIZADA | OPERACIONES |PROMEDIO
N 51 85 112 76%
= 52 79 112 71%
IS 53 87 112 78%
54 88 112 79%
- 55 89 112 79%
7 s6 89 112 79% %
o 57 88 112 79%
58 87 112 78%
- 59 87 112 78%
7 510 77 112 69%
s s11 89 112 79%
s12 82 112 73%

Fuente: elaboracion propia

De la tabla N° 15, se puede observar la recopilacién de los datos después de la
implementacién en el area de enrollados de canela, estos datos son medidos de manera fisica
mediante la observacion, asi mismo se puede validar que las cantidades totales por mes han
aumentado en estos tiempos de Enero, Febrero y Marzo, lo que indica que en el area de

enrollados de canela hubo una mejoraria en la produccion.
Dimensién Control de Actividades de Produccion

Tabla 16. Datos de Control de Actividades de Produccién después de la implemetacion

CONTROL DE ACTIVIDADES DE PRODUCCION

UNIDADES | UNIDADES TOTAL DE
MES | SEMANAS | PRODUCIDAS |PRODUCIDAS TOTAL PRODUCTOS
(MASA) (PRODUCTO)

R s1 79 50 3950
-.' s2 78 50 3900
£ 53 77 50 3850
s4 77 50 3850
R S5 80 50 4000

3 S6 72 50 3600 45650
2@ s7 80 50 4000
s8 74 50 3700
o s9 74 50 3700
< 510 72 50 3600
s 11 74 50 3700
512 76 50 3800
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Fuente: elaboracion propia

De la tabla N° 16, se puede observar la recopilacion de los datos después de la
implementacion en el area de enrollados de canela, estos datos son medidos de manera fisica
mediante la observacion, asi mismo se puede validar que las cantidades totales por mes han
aumentado en estos tiempos de enero, Febrero y Marzo, lo que indica que en el area de

enrollados de canela hubo una mejoraria en la produccion.
Medicion de los indicadores de la variable dependiente (Productividad)
DIMENSION: EFICACIA

Tabla 17. Datos de Eficacia (post - test)

EFICACIA
MESES FECHA SEMANA | NIDADES UNIDADES EFICACIA = (UNIDADES
il [ e PRODUCIDAS / UNIDADES %  |PROMEDIO
PROGRAMADAS )
01/01/18 - 07/01/18 51 79 85 0.929 93%
ENERO 08/01/18 - 14/01/18 52 78 79 0.987 99%
ANO 2018 | 15/01/18 - 21/01/18 $3 77 87 0.885 89%
22/01/18 - 28/01/18 S4 77 88 0.875 88%
05/02/18 - 11/02/18 S5 30 89 0.899 90%
FEBRERO | 12/02/18- 18/02/18 S6 7 89 0.809 81% -
ANO 2018 | 19/02/18 - 25/02/18 57 30 88 0.909 91%
26/02/18 - 28/02/18 S8 74 87 0.851 85%
05/03/18 - 11/03/18 59 74 87 0.851 85%
MARZO 12/03/18 - 18/03/18 510 7 77 0.935 94%
ANO 2018 19/03/18 - 25/03/18 s11 74 89 0.831 83%
26/03/18 - 31/03/18 S12 76 82 0.927 93%

Fuente: elaboracion propia
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Eficacia ( post - test)
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Figura 13. Gréfica de Eficacia (Post - test)

En latabla N° 17 se observa un promedio mayor después de la implementacion de la mejora,
aumentd a 89% durante los meses de Enero, Febrero y Marzo, estos niveles son obtenidos

en relacion la produccion.

DIMENSION 2: EFICIENCIA

Tabla 18. Datos de Eficiencia (post - test)

01/01/18 - 07/01/18 s1 59 112 0.53 53%
ENERO 08/01/18 - 14/01/18 52 59 112 0.52 52%
ANO 2018 15/01/18 - 21/01/18 S3 58 112 0.52 52%
22/01/18 - 28/01/18 54 58 112 0.52 52%
05/02/18 - 11/02/18 S5 60 112 0.54 54%

FEBRERO | 12/02/18 - 18/02/18 S6 54 112 0.48 48% 5196
ARNO 2018 19/02/18 - 25/02/18 7 60 112 0.54 54%
26/02/18 - 28/02/18 S8 56 112 0.50 50%
05/03/18 - 11/03/18 59 56 112 0.50 50%
MARZO 12/03/18 - 18/03/18 510 54 112 0.48 48%
ANO 2018 19/03/18 - 25/03/18 s11 56 112 0.50 50%
26/03/18 - 31/03/18 S12 57 112 0.51 51%

Fuente: elaboracién propia
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© Elaboracion propia

45%

Figura 14. Gréfica de datos Eficiencia (post - test)
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En latabla N° 18 se observa un promedio mayor después de la implementacién de la mejora,

aumento a 51% durante los meses de Enero, Febrero y Marzo, estos niveles son obtenidos

en relacion la produccién.

Variable Dependiente: Productividad

Tabla 19. Datos Productividad (post - test)

S1 0.53 0.929 0.492 49%
S2 0.52 0.987 0.516 52%
Ene-18
S3 0.52 0.885 0.456 46%
S4 0.52 0.875 0.451 45%
S5 0.54 0.899 0.482 48%
Feb-18 S6 0.48 0.809 0.390 39%
S7 0.54 0.909 0.487 49%
S8 0.50 0.851 0.421 42%
S9 0.50 0.851 0.421 42%
0
Mar-18 S10 0.48 0.935 0.451 45%
S11 0.50 0.831 0.412 41%
S12 0.51 0.927 0.472 47%

45%

Fuente: elaboracién propia
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Productividad ( post-test)
60%

49% 22%
48% 49% 47%
50% 46% 45% 45%
2% 2% 41%
20% 39%
30%
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0%
51 52 53 S4 S5 S6 S7 S8 59 510 511 512
Ene-18 Feb-18 Mar-18
POST TEST

Figura 15. Datos Productividad (post test)

En la tabla N° 19, se observa que el porcentaje total de la productividad fue de 45%, los
niveles de la productividad que se observa en el gréfico N° 16 son obtenidos en relacion de
los datos de eficacia y eficiencia.

2.7.5. Analisis Beneficio/ Costo

Después de haber realizado las propuestas de mejora para la productividad de la empresa

se procedid a determinar el analisis beneficio — costo.

Primero se determind los costos incurridos para implementar las mejoras, asi como los

beneficios de manera monetaria.

Luego se decidio invertir en la remuneracion del investigador que nos ayudé con el analisis

del proyecto.
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A continuacion, se presenta la tabla de costos del proyecto:

Costo de operacion del proyecto

Tabla 20 Costo de operacion del proyecto

- COSTO (NUEVOS
DESCRIPCION SOLES)
Remuneracion trimestral S$/3,000.00
del investigador
TOTAL: S/3,000.00

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 21. Costo de produccion

COSTO DE PRODUCCION
PRODUCCION POR BACHE DE MASA
Masa de rollos 1.86
Insumos 5.99
Mano de Obra 3.75
TOTAL 11.6

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 22. Ingresos antes de la mejora

PERIODO PRODUCCION| PRECIO DE VENTA |INGRESO MENSUAL
AGOSTO 241 S/7.50 S/1,807.50
SEPTIEMBRE 239 S/7.50 S/1,792.50
OCTUBRE 239 S/7.50 S/1,792.50
TOTAL: S$/5,392.50

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 23. Utilidad mensual

PERIODO |PRECIO DE VENTA COsTO DIE PRODUCCION TOTAL
PRODUCCION
AGOSTO S/7.50 S/11.60 241 S/988.10
SETIEMBRE S/7.50 S/11.60 239 $/979.90
OCTUBRE S/7.50 S/11.60 239 $/979.90
TOTAL: $/2,947.90

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 24. Ingresos después de la mejora

PERIODO PRODUCCION| PRECIO DE VENTA |INGRESO MENSUAL
ENERO 362 S/7.50 S/2,715.00
FEBRERO 358 S/7.50 S/2,685.00
MARZO 382 S/7.50 S/2,865.00
TOTAL: S$/8,265.00

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 25. Utilidad mensual

PERIODO |PRECIO DE VENTA COSTO DIE PRODUCCION TOTAL
PRODUCCION
ENERO S/7.50 S/11.60 362 S/1,484.20
FEBRERO S/7.50 S/11.60 358 S/1,467.80
MARZO S/7.50 S/11.60 382 S/1,566.20
TOTAL: $/4,518.20

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 26. Comparacion de utilidades

UTILIDAD SOLES
PRETEST S/2,947.90
POSTEST S/4,518.20
DIFERENCIA $/1,570.30

Fuente: Elaboracion propia

Segun los resultados de los cuadros anteriores se puede observar un incremento en la

produccion el cual origin6 un incremento en las utilidades de S/ 1,570.30

Costos:
CANTIDAD TOTAL COSTO SUB TOTAL
UNITARIO
CANTIDAD e
MEDIDA
PRE MEZCLA (BACHE) 17 b S/1.86 S/31.62
LEVADURA 4 0z S/0.38 S/1.52
MARGARINA 2 Ib S/3.61 S/7.22
BOLSA PARA MASA 1 unid $/0.14 S/0.14
TOTAL: S/40.50
COSTOS DE MATERIALES

Bolsa de papel $/0.08

Caja S/0.74

Base de papel $/0.03

Pecanas S/34.74

Manjar $/0.20

Fudge S/3.70

Caramelo S/6.90

Canela Makara S/7.75

TOTAL: S/54.14
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MOD
TRABAJADOR PAGO MENSUAL TOTAL
1 S/900.00 S$/900.00
2 $/900.00 $/900.00
3 $/900.00 $/900.00
4 $/900.00 $/900.00
TOTAL: S/3,600.00
MOI
TRABAJADOR PAGO MENSUAL TOTAL
Jefe de tienda S/1,500.00 S/1,500.00
Jefe de drea S/1,200.00 S/1,200.00
TOTAL: $/2,700.00

GASTOS GENERALES DE FABRICA PRE- TEST

GASTOS MES 1 MES2 |MES3
Luz 5/648.60 S$/565.40 5/680.10
Agua $/410.40 $/430.90 $/590.76
Teléfono $/115.00 $/115.00 $/115.00
Internet $/200.00 $/200.00 $/200.00
Alquiler de local $/3,000.00 $/3,000.00 | S/3,000.00
TOTAL $/4,374.00 $/3,880.40 $/4,585.86

GASTOS GENERALES DE FABRICA POST -TEST

GASTOS MES 1 MES 2 MES 3
Luz S/758.60 $/675.40 S/750.10
Agua S/504.30 S/534.70 S/670.95
Teléfono S/115.00 S/115.00 S/115.00
Internet S/200.00 S/200.00 S/200.00
Alquiler de local S/3,000.00 S/3,000.00 S/3,000.00
TOTAL $/4,577.90 $/3,990.40 S/4,736.05
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Maquina (Horas- maquina)

Unidades producidas/mes

Productividad Horas — maquina — -
Horas maquina trabajadas por mes

Maquina( horas - maquina) - PRE-TEST

MES 1 MES 2 MES 3
PRODUCCION 179 188 190
DIAS TRABAJADOS 26 26 26
HORAS POR TURNO 8 8 8
CANTIDAD DE TURNO 2 2 2
HORA MAQUINA 0.43 0.45 0.46

Maquina( horas - maquina) - POST-TEST

MES 1 MES 2 MES 3
PRODUCCION 329 310 335
DIAS TRABAJADOS 26 26 26
HORAS POR TURNO 8 8 8
CANTIDAD DE TURNO 2 2 2
HORA MAQUINA 0.79 0.75 0.81

En ambos cuadros de Méquina se puede verificar la cantidad producida por horas méaquina,

lo que se observa que en el post test hay un aumento de la elaboracion de produccion.

Total,
Maquina minuto x
Panificadora | unid
Bache de
masa 45 45

Se utiliza 45 minutos en la elaboracion de un bache de masa.
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Mes ENERO FEBRERO MARZO

SEMANA 1
SEMANA 2
SEMANA 3
SEMANA 4
SEMANA 5
SEMANA 6
SEMANA 7
SEMANA 8
SEMANA 9
SEMANA 10
SEMANA 11
SEMANA 12

Semana

~
(o]
~
(o]
~
~
~
~
(0]
o
~
N
(o)
o
~
N
~
N
~
N
~
N
~
(o))

Bache de masa

Capacidad Requerida | 3555 | 3510 | 3465 | 3465 | 3600 | 3240 | 3600 | 3330 | 3330 | 3240 | 3330 | 3420

Capacidad disponible | 10080 | 10080 | 10080 | 10080 | 10080 | 10080 | 10080 | 10080 | 10080 | 10080 | 10080 | 10080

% 35% | 35% | 34% | 34% | 36% | 32% | 36% | 33% | 33% | 32% | 33% | 34%

En Enero se utiliza el 35% de la capacidad instalada, en Febrero se utiliza el 34% de la

capacidad instalada y Marzo se utiliza el 33% de la capacidad instalada.
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I11. RESULTADOS
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3.1.Andlisis Descriptivo

Este analisis describe el comportamiento y caracteristicas de las variables de la

investigacion, a fin de poder identificar los cambios sucedidos en ellas.

Se aplica SPSS para los datos numeéricos de agosto a octubre del afio 2017 (pre — test) y de
enero a marzo del afio 2018 (post — test) de la variable dependiente productividad y sus

dimensiones: eficiencia y eficacia.

No se considera la variable independiente: Planificacion de la produccion como resultado en

SPSS porgue su medicion de escala es nominal.
Variable Independiente: Planificacion de la Produccion

Para evaluar la variable en mencion se procedié a tomar los datos de la empresa Cinnabon
para las dimensiones Planeacion de operaciones y Control de Actividades de produccion,

generados durante 12 Semanas para el pre-test y 12 semanas para el post-test.
Dimensién 1- Planeacion de Operaciones

Para medir esta dimension se considera la produccion total que se debe cumplir cada mes,

ambos datos en unidades.

Tabla 27. Datos de planeacion de operaciones

PLANEACION DE OPERACIONES

I UNIDADES | CAPACIDAD | PLANEACION DE
SEMANAS | PROGRAMADAS | UTILIZADA | OPERACIONES  |PROMEDIO
- s1 51 112 46%
g s2 60 112 54%
2 s3 51 112 46%
s4 56 112 50%
R S5 58 112 52%
= 6 51 112 46% 8%
3 s7 52 112 46%
s8 51 112 46%
R 59 55 112 49%
< 510 51 112 46%
b4 s11 51 112 46%
12 55 112 49%
- s1 85 112 76%
7 s2 79 112 71%
£ s3 87 112 78%
s4 88 112 79%
- S5 89 112 79%
o 6 89 112 79% 6%
@ s7 88 112 79%
S8 87 112 78%
w 9 87 112 78%
¢ 510 77 112 69%
s s11 89 112 79%
512 82 112 73%

Fuente: Elaboracion Propia
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De la tabla N°27, se observa que la planeacién de operaciones en el pre-test fue del 48% en
periodo de agosto a Septiembre, mientras que en el pos-test después de la aplicacion de la
mejora hubo una mejoria del 76%, considerando un valor bueno dentro de la empresa

Cinnabon.

Tabla 28. Andlisis descriptivo en SPSS de Planeacion de Operaciones

Estadisticos

PLAN PRE | PLAN POST

N Valido 12 12
Perdidos 0 0

Media ATTT 7641
Mediana ,4598 7768
Moda 46 ;782
Desv. Desviacion ,02862 ,03641
Varianza ,001 ,001

Fuente: elaboracion propia

De la tabla 28, se observa que el porcentaje promedio de la Planeacion de Operaciones antes
de la implementacion fue de 0,47 y en el post test ha aumentado a 0,76. Adicionalmente
podemos apreciar que en el pre test, el porcentaje medio fue de 0,46 mientras que en el post
test incremento a 0,77. Respecto a la moda se puede indicar que durante el pre test el
porcentaje mas frecuente fue 0,46 mientras que en el post test ha aumentado a 0,78.
Finalmente podemos apreciar que, la desviacidn estandar vario de 0.03(pre-test) a 0,36 (post-

test) indicando el grado de dispersion de los datos con respecto a la media.

PLAN POST

PLAN PRE

® Media = 48 5
Desviacion esténdar = 029
N=12

dia= 73
sviacio esténchr = 036

=g%

Frecuencia
Frecuencia

450 475 500 25 = £ E 75

PLAN PRE PLAN POST

Figura 16. Histograma Planeacion de Operaciones-Pre test Figura 17. Histograma Planeacidn de Operaciones-Post test

75



Dimensién 2: Control de actividades de produccion

Para medir esta dimensidon se considera la produccion total que se produce cada mes, ambos

en unidades.

Tabla 29. Datos de control de Actividades de produccion

CONTROL DE ACTIVIDADES DE PRODUCCION

UNIDADES | UNIDADES TOTAL DE
MES | SEMANAS | PRODUCIDAS |PRODUCIDAS TOTAL PRODUCTOS
(MASA) | (PRODUCTO)
- s1 40 50 2000
7 52 41 50 2050
® s3 44 50 2200
s4 43 50 2150
- s5 40 50 2000
o s6 42 50 2100 25300
3 s7 45 50 2250
s8 42 50 2100
R s9 43 50 2150
= 510 40 50 2000
3 s11 43 50 2150
512 43 50 2150
R s1 79 50 3950
i 52 78 50 3900
g 53 77 50 3850
s4 77 50 3850
R S5 80 50 4000
- s6 72 50 3600 45650
2 s7 80 50 4000
s8 74 50 3700
© 59 74 50 3700
7 510 72 50 3600
s s11 74 50 3700
512 76 50 3800

Fuente: Elaboracién propia

En latabla N° 29, se observa que en el periodo de los meses de Agosto, Septiembre y Octubre
hubo una produccion total de 25300 productos de enrollados de canela y para el post test
tenemos una cantidad de 45650 productos, notando que la produccién fue en aumento en los

meses de Enero, Febrero y Marzo del afio 2018.
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Tabla 30. Andlisis descriptivo en SPSS de Control de Actividades de produccion

Estadisticos
CONTROL PRE |CONTROL POST
N Valido 12 12
Perdidos 0 0
Media 21,083,333 38,041,667
Mediana 21,250,000 38,250,000
Moda 2150,00 3700,00
Desv. Desviacion 8,211,227 14,374,588
Varianza 6,742,424 20,662,879

Fuente: elaboracion propia

De la tabla 30, se observa que el porcentaje promedio del Control de Actividades antes de la
implementacion fue de 21,08 y en el post test ha aumentado a 38,04. Adicionalmente
podemos apreciar que en el pre test, el porcentaje medio fue de 21,25 mientras que en el post
test incremento a 38,25. Respecto a la moda se puede indicar que durante el pre test el
porcentaje mas frecuente fue 2150,00 mientras que en el post test ha aumentado a 3700,00
Finalmente podemos apreciar que, la desviacion estandar vario 6,74(pre-test) a 20,66 (post-

test) indicando el grado de dispersion de los datos con respecto a la media.

CONTROL PRE CONTROL POST

Media =2108,33 Media= 3804, 7
Desviacion estandar = 82,112 Desviacion estandar =14374€
N=12 N=12

Frecuencia
Frecuencia

0 0
190,00 200000 210000 220000 230000 M0 360000 370000 3800 30000 400,00 40000

CONTROL PRE CONTROL POST

Figura 18. Histograma Control de Actividades de produccion (pre-test) Figura 19. Histograma de Actividades de produccion (post-test)
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Variable Dependiente — Productividad

Dimensioén 1: Eficacia

Para medir esta dimension se consider6 la produccion ejecutada con la produccion

programada para ello se muestra informacion relevante y confiable del pres-test y post-test.

Tabla 31. Datos de eficacia (pre y post -test)

EFICACIA
MESES FECHA SEMANA | \IDADES UNIDADES EFICACIA= (UNIDADES
i e es— PRODUCIDAS / UNIDADES %  |PROMEDIO
PROGRAMADAS )

01/08/17 - 06/0817 51 40 51 0.784 78%

AGOSTO 07/08/17 - 13/08/17 S2 41 60 0.683 68%

ANO 2017 | 14/08/17 - 20/08/17 s3 4 51 0.863 86%

21/08/17 - 27/08/17 s 3 56 0.768 7%

= 04/09/17 - 10/09/17 s 40 58 0.690 69%
=B SEPTIENBRE | 11/09/17 - 17/09/17 56 ) 51 0.824 82% %

W ANO 2017 | 18/09/17 - 24/09/17 57 I3 5 0.865 87%

a 25/09/17 - 30/09/17 58 ) 51 0.824 82%

02/10/17 - 08/10/17 59 i) 55 0.782 78%

OCTUBRE | 09/10/17 - 15/10/17 510 40 51 0.784 78%

ANO 2017 | 16/10/17 - 2211017 s11 ;3 51 0.843 84%

23/10/17 - 28/10117 ) I 5 0782 78%

01/01/18 - 07/01/18 51 79 8 0929 93%

ENERO | 08/01/18-14/01/18 52 78 79 0987 99%

ANO 2018 | 15/01/18- 21/01/18 s3 7 87 0.885 8%

22/01/18 - 28/01/18 54 7 8 0875 88%

0 05/02/18 - 11/02/18 s 80 89 0.899 90%
l': FEBRERO | 12/02/18- 18/02/18 56 7 89 0.809 81% -

2 ANO 2018 | 19/02/18 - 25/02/18 57 80 8 0.909 91%

a 26/02/18 - 28/02/18 58 74 87 0851 85%

05/03/18 - 11/03/18 59 74 87 0851 85%

MARZO 12/03/18 - 18/03/18 510 7 7 0935 1%

ANO 2018 | 19/03/18 - 25/03/18 511 74 89 0.831 83%

26/03/18 - 31/03/18 S12 76 82 0.927 93%

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla N° 31, se observa un incremento de 10%, ya que el promedio en el pre-test es de

79% y luego de la implementacién el promedio de productividad es de 89% que muestra una

mejora considerable.
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Tabla 32. Andlisis descriptivo en SPSS - Eficacia

Estadisticos

EFICACIA PRE |EFICACIA POST

N Vilido 12 12

Perdidos 0 0
Media ,7910 ,8907
Mediana ,7843 ,8920
Moda ,78a ,85
Desv. Desviacién ,05891 ,05063
Varianza ,003 ,003

Fuente: elaboracion propia con SPSS

De latabla 32, se observa que el indice de eficacia en el pre test es en promedio 0,79 mientras
que en el post test aumento a 0,89. Adicionalmente podemos identificar que el indice central
de eficacia aumento de 0,78 a 0,89. Respecto a la moda se puede indicar que durante el pre
test el indice de eficacia mas frecuente fue de 0,78 y en el post test aumento a 0,85.
Finalmente podemos apreciar que, la desviacion estandar vario de 0,003 ( pre-test) a 0,003
(post test) indicando el grado de dispersion de los datos con respecto a la media.

EFICACIA PRE EFICACIAPOST

Meda=73 eda= 9
Desvigcion esfandar = 059 Dzsvigcion estndar = 051
N=12 N=12

Frecuencia
Frecuencia

3 n 7 El & Eil

EFICACIA PRE

EFICACIAPOST

Figura 20. Histograma de Eficacia - pre test Figura 21. Histograma de Eficacia - Post test
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Dimensién 2: Eficiencia

Para medir esta dimension se considerd la produccion programada con los recursos

empleados para ello se muestra informacion relevante y confiable del pres-test y post-test.

Tabla 33. Datos de Eficiencia

EFICIENCIA
MESES FECHA | sewaa| HORAS | HoRs | o o oENRE
UTILIZADAS |PROGRAMADAS %  |PROMEDIO
HOMBRE HOMBRE HORAS PROGRAMADAS
HOMBRE

01/08/17 - 06/0817 51 30 1 027 7%

AGOSTO | 07/08/17- 13008117 | S2 3 1 027 7%

ANO 2017 | 14/08/17-20/08/17 | 3 3 102 0.29 29%

21/08/17- 27/08/17 | 4 ) 1 0.29 2%

n 04/09/17 - 10009117 | S5 30 12 0.27 7%
o SEPTEMBRE | 11/09/17- 17009/17 | 6 R 112 0.28 2% -

w ANO 2017 | 18/09/17 - 24/09/17 | 7 3 112 030 30%

o 25/00/17 - 30109117 | S8 /) 112 0.28 28%

02110117 - 08/10117 | S9 ) 1 0.29 2%

OCTUBRE | 09/10/17- 15/10117 |  S10 30 1 027 7%

ANO 2017 | 16/10/17- 2210117 |  s11 /) 1 0.29 2%

210/17-2810117 | s12 /) 1 0.29 2%

01/01/18- 07/01/18 | S1 59 1 053 53%

ENERO 08/01/18- 14/01/18 | S2 59 12 0.52 52%

ANO 2018 | 15/01/18-21/01/18 | 3 58 102 052 52%

2201/18-28/01/18 | 4 58 12 0.52 52%

@ 05/02/18 - 11/02/18 | S5 60 102 0.54 54%
|': FEBRERO | 12/02/18-18/02118 | S 54 12 048 18% -

8 ANO 2018 | 19/02/18- 25/02118 |  S7 60 1 0.54 54%

a 26/02/18- 28102118 | S8 56 1 050 50%

05/03/18 - 11/03/18 | S9 56 1 050 50%

MARZO 12/03/18 - 18/03/18 | S10 54 1 0.48 48%

ANO 2018 | 19/03/18- 25/03/18 |  S11 56 1 050 50%

26/03/18- 31/03/18 | S12 57 1 051 51%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 33, se observa un incremento de 23%, ya que el promedio en el pre-test es de

28% Yy luego de la implementacidn el promedio de productividad es de 51% que muestra una

mejora considerable.
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Tabla 34. Horas utilizada Hombre

HORAS UTILIZADAS HOMBRE

MESES FECHA SEMANA UNIDADES TIEMPO D[E TOTAL
o PRODUCCION |MINUTOS ( HORAS)
(MINUTOS)

01/08/17 - 06/0817 S1 40 45 60 30
AGOSTO |07/08/17 - 13/08/17 s2 41 45 60 31
ANO 2017 {14/08/17 - 20/08/17 s3 44 45 60 33
21/08/17 - 27/08/17 sS4 43 45 60 32
iy 04/09/17 - 10/09/17 S5 40 45 60 30
p SEPTIEMBRE | 11/09/17 - 17/09/17 S6 42 45 60 32
w ANO 2017 |18/09/17 - 24/09/17 S7 45 45 60 34
a 25/09/17 - 30/09/17 S8 42 45 60 32
02/10/17 - 08/10/17 S9 43 45 60 32
OCTUBRE |09/10/17 - 15/10/17 510 40 45 60 30
ANO 2017 |16/10/17 - 22/10/17 511 43 45 60 32
23/10/17 - 28/10/17 512 43 45 60 32
01/01/18 - 07/01/18 S1 79 45 60 59
ENERO  |08/01/18 - 14/01/18 S2 78 45 60 59
ANO 2018 |15/01/18 - 21/01/18 s3 77 45 60 58
22/01/18 - 28/01/18 sS4 77 45 60 58
0 05/02/18 - 11/02/18 S5 80 45 60 60
:: FEBRERO |[12/02/18 - 18/02/18 S6 72 45 60 54
8 ANO 2018 |19/02/18 - 25/02/18 S7 80 45 60 60
a 26/02/18 - 28/02/18 S8 74 45 60 56
05/03/18 - 11/03/18 S9 74 45 60 56
MARZO  [12/03/18 - 18/03/18 510 72 45 60 54
ANO 2018 |19/03/18 - 25/03/18 S11 74 45 60 56
26/03/18 - 31/03/18 512 76 45 60 57

Fuente: elaboracion propia

En la tabla N° 34, se observa la demostracion de cémo se calcula las horas hombre dentro
de la empresa Cinnabon.

Calculado por unidades producidas™ 45 tiempo de produccién/ 60 minutos= total de horas
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Tabla 35. Andlisis descriptivo en SPSS

Estadisticos

N Vilido
Perdidos

Media

Mediana

Moda

Desv. Desviacién

Varianza

EFICIENCIA PRE

EFICIENCIA POST

12
0
,2824
,2846
,29
,01100
,000

12

0
,5095
,5123

,01925
,000

Fuente: Elaboracion propia con SPSS

En la tabla N° 35, se observa que el indice de Eficiencia en el pre test es en promedio 0,28
mientras que en el post test aument6 a 0,51. Adicionalmente podemos identificar que el
indice central de eficacia aumentado de 0,28 a 0.51. Respecto a la moda se puede indicar
que durante el pre test el indice de Eficiencia mas frecuente fue 0,29 y en el post test 0,50.

Finalmente podemos apreciar que la desviacion estandar es de 0,000 para pre test y post test

indicando el grado de dispersion de los datos con respecto a la media.

Frecuencia

EFICIENCIAPRE

EFICIENCIA PRE

Media =28

Desviacion estandar =
N=12

o

Fuente: Elaboracién propia con SPSS 22

Figura 22. Histograma de Eficiencia- Pre test
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EFICIENCIA POST

3 edi= 51
Desviacion esténdar = 019
N=12

Frecuencia

EFICIENCIA POST

Fuente: Elaboracion propia con SPSS 22

Figura 23. Histograma de Eficiencia- Post test

El grafico N° 22 y N° 23 muestra el histograma de la dimension Eficacia en el escenario pre-
test y post-test respectivamente, se observa que ambos casos fueron procesados un total de

12 datos, validando la media y desviacion estandar obtenida en la tabla 22.

Variable dependiente: Productividad
Tabla 36. Datos de Productividad

s1 0.27 0.784 0.210 21%
s2 0.27 0.683 0.188 19%
Ago-17 s3 0.29 0.863 0.254 25%
s4 0.29 0.768 0.221 22%
S5 0.27 0.690 0.185 18%
6 0.28 0.824 0.232 23%

Set-17 22%
s7 0.30 0.865 0.261 26%
8 0.28 0.824 0.232 23%
59 0.29 0.782 0.225 23%
510 0.27 0.784 0.210 21%
Oct-17 s11 0.29 0.843 0.243 24%
S12 0.29 0.782 0.225 23%
s1 0.53 0.929 0.492 49%
s2 0.52 0.987 0.516 52%
Ene-18 s3 0.52 0.885 0.456 46%
sS4 0.52 0.875 0.451 45%
S5 0.54 0.899 0.482 48%
6 0.48 0.809 0.390 39%

Feb-18 s7 0.54 0.909 0.487 49% a5
3 S8 0.50 0.851 0.421 42%
s9 0.50 0.851 0.421 1%
Var-18 510 0.48 0.935 0.451 45%
11 0.50 0.831 0.412 41%
512 0.51 0.927 0.472 47%

Fuente: elaboracién propia
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Tabla 37. Analisis descriptivo en SPSS de Productividad

Estadisticos

PRODUCTIVIDAD| PRODUCTIVIDAD
PRE POST

N Vilido 12 12
Perdidos 0 0

Media ,2237 ,4543
Mediana ,2251 ,4538
Moda ,21a ,42
Desv. Desviacién ,02335 ,03739
Varianza ,001 ,001

Fuente: elaboracion propia

De la tabla N° 37, se observa que el indice de productividad durante el periodo pre test fue
en promedio 0,22 mientras que en el post test aumento a 0,45. Adicionalmente podemos
identificar que el indice central de productividad aumento de 0,21 a 0,42. Finalmente
podemos apreciar que, la desviacion estandar tanto en el pre test como en el post test fue de

0,001 indicando el grado de dispersion de los datos con respecto a la media.

PRODUCTIVIDAD PRE

Media = 22
Desvacion esténdar = 023
N=12

Frecuencia

Fuente: Elaboracion propia con SPSS 22

PRODUCTIVIDAD PRE

Figura 24. Histograma de Productividad- Pre test
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PRODUCTIVIDAD POST

3 e = 45
Desviacion esténdar = 037
N=12

Frecuencia

PRODUCTIVIDAD POST

Figura 25. Histograma de Productividad- Post test

3.2.Andlisis inferencial
3.2.1. Analisis de la hipotesis general

Ha: La aplicacion de la planificacién de la produccion mejora la productividad de la linea

de enrollados de canela de la empresa Cinnabon Bellavista en el afio 2018.

A fin de poder comprobar la hipotesis general, es necesario determinar si los datos del pre y
post test presentan un comportamiento paramétrico, por consiguiente, dado que el estudio
cuenta con la cantidad de datos de 12 semanas en cada periodo se procede al andlisis de
normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Productividad — Variable dependiente

A fin de poder contrastar la hipotesis general, es necesario primero determinar si los datos
que corresponden a las series de Productividad antes y después tienen un comportamiento
paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad 12, se
procederé al analisis de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.
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Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.

Tabla 38. Prueba de normalidad Shapiro Wilk- Productividad

Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD
PRE ,959 12 ,770
PRODUCTIVIDAD
POST ,972 12 ,933

Fuente: elaboracion SPSS

En la tabla N° 38, se puede determinar que la significancia de la productividad, antes y

después, tienen valores mayores a 0,005, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decision,

gueda demostrado que tienen comportamientos paramétricos, por lo tanto, se asume para el

analisis de la contratacion de hipotesis, el uso de un estadigrafo paramétrico, por ello en este

caso se utilizara la prueba de T student.

Contrastacion de la hipotesis

Ho: La aplicacidn de la planificacion de la produccion no mejora la productividad de la linea

de enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista en el afio 2018.

Ha: La aplicacion de la planificacion de la produccion mejora la productividad de la linea de

enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista en el afio 2018.

Regla de decision:

Ho: Upa > Upd

Ha: [pa < Ypd
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Tabla 39. Comparacion de medias - Productividad

Estadisticas de muestras relacionadas
Media Desvllaaon Error t|p.'de la
N estandar media
Par 1 PRODUCTIVIDAD PRE ,22374 12 ,023349 ,006740
PRODUCTIVIDAD POST ,4543 12 ,03739 ,01079

Fuente: elaboracion SPSS

En la tabla N° 39, se observa que la media de la productividad antes (0,22) es menor que la
media de la productividad después (0,4543), por consiguiente, no se cumple Ho: pPa > pPd,
por lo tanto, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna, por ende, queda
demostrado que la aplicacién de la planificacion de la produccion mejora la productividad

de la linea de enrollados de canela de la empresa Cinnabon.

A fin de confirmar que el andlisis es el correcto, procederemos al analisis mediante el p valor
o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de T-student a ambas

productividades.
Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.

Tabla 40. Prueba Productividad - T- student

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza

Desy. Desy. Error de la diferencia

Media Desviacion promedio Inferior Superior t ]
Par1 PRODUCTIVIDAD PRE - - 23082 05177 01484 -, 26341 -19762  -15425 " ooo
PRODUCTIVIDAD POST

3i0. (hilateral)

Fuente: elaboracion propia

De la tabla N° 40, se puede observar que la significancia de la prueba T student aplicada a
la productividad antes y después es de 0,000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de
decision se rechaza la hipotesis nula y se acepta la aplicacion de la  planificacion de la
produccion mejora la productividad de la linea de enrollados de canela de la empresa

Cinnabon.
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Eficiencia — Dimension 1

Con la finalidad de poder contrastar la hipdtesis especifica, se considero primero analizar si
los datos correspondientes a la eficiencia antes y después tienen un comportamiento
paramétrico, por lo tanto, dado que el estudio cuenta con la cantidad de datos de 12 semanas

se procede al analisis de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Ha: La aplicacion de la planificacion de la produccion mejora la eficiencia de la linea de

enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista, en el afio 2018.
Regla de decision
Si pvalor < 0.05, los datos de las series tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla 41. Prueba de normalidad Eficiencia — Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA PRE ,916 12 ,251
EFICIENCIA POST ,922 12 ,303

Fuente: elaboracion SPSS

En la tabla N° 41, se observa que la significancia de la eficiencia, antes es de 0.25y después
0.30 se ve que el antes y el después es mayor que 0.05, por lo tanto, y de acuerdo a la regla
de decision, queda demostrado que tienen comportamientos parametricos, por lo tanto, se
asume para el analisis de la contratacidn de hipétesis, el uso de un estadigrafo paramétrico,

por ello en este caso se utilizara la prueba de T student.
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Contrastacion de Hipotesis

Ho: La aplicacion de la planificacion de la produccidn no mejora la eficiencia de la linea de

enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista en el afio 2018.

Ha: La aplicacion de la planificacion de la produccion mejora la eficiencia de la linea de

enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista en el afio 2018.

Regla de decision:

Ho: pupa > upd

Ha: ppa < ppd

Tabla 42. Comparacion de medias — Eficiencia

Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Desv. Error
Media N Desviacion promedio
Par1 EFICIENCIA PRE ,2824 12 ,01100 ,00317
EFICIENCIA POST ,5095 12 ,01925 ,00556

Fuente: elaboracion SPSS

En la tabla N° 42, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes (0,2824) es
menor que la media después (0,5095), por consiguiente, no cumple Ho: puPa > uPd, por lo
tanto, se rechaza la hip6tesis nula y se acepta la hip6tesis alterna, por ende, que demostrado
que la aplicacién de la planificacion mejora la productividad de la linea de enrollados de

canela de la empresa Cinnabon, Bellavista en el afio 2018.

Con el fin de corroborar que el analisis es el correcto, procederemos al analisis mediante el
Pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de T Student a ambas

eficiencias.
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Regla de decision:

Si pvalor <0.05, los datos de las series tienen un comportamiento no parameétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento parameétrico

Tabla 43. Eficiencia - T student

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza
Desy. Desv Error de |a diferencia
Media Desviacion pramedio Inferior Superior t gl Sig. (bilateral)
Par1  EFICIEMCIA PRE - -,22712 02164 00625 -,24087 - 21337 -36,350 1 ,000

EFICIENCIA POST

Fuente: elaboracion propia

De la tabla N° 43, se puede verificar que la significancia de la prueba T student aplicada a

la eficiencia antes y después es de 0,000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisién

se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis alterna, por ende, que demostrado que la

aplicacion de la planificacion mejora la productividad de la linea de enrollados de canela de

la empresa Cinnabon, Bellavista en el afio 2018.

Eficacia — Dimension 2

Con la finalidad de poder contrastar la hipétesis especifica, se considerd primero analizar si

los datos correspondientes a la eficacia antes y después tienen un comportamiento

paramétrico, por lo tanto, dada que el estudio cuenta con la cantidad de datos de 12 semanas

se procede al analisis de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Tabla 44. Prueba de normalidad Eficacia — Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICACIA PRE ,900 12 ,159
EFICACIA POST ,980 12 ,985

Fuente: elaboracion SPSS
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En la tabla N° 44, se verifica que la significancia de la eficacia, antes es 0,159 y después
0,985 se ve que el antes y el después es mayor que 0.005, por lo tanto y de acuerdo a la regla
de decision, se asume para el analisis de la contratacion de la hipotesis el uso de un

estadigrafo paramétrico, por ello en este caso se utilizara la prueba de T student.
Contrastacion de la Hipotesis

Ho: La aplicacion de la planificacion de la produccion no mejora la eficacia de la linea de

enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista en el afio 2018.

Ha: La aplicacion de la planificacion de la produccion mejora la eficacia de la linea de

enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista en el afio 2018.

Regla de decision:

Ho: ppa > upd

Ha: ppa < ppd

Tabla 45. Comparacion de medias de eficacia

Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Desv. Error
Media N Desviacién | promedio
Par1l EFICACIA PRE ,7910 12 ,05891 ,01701
EFICACIA POST ,8907 12 ,05063 ,01462

Fuente: elaboracion SPSS

En la tabla N° 45, queda demostrado que la media de la eficacia antes (0,7910) es menor que
la media después (0,8907), por lo tanto, no cumple Ho: uPa > uPd, en tal sentido, se rechaza
la hipdtesis nula y se acepta la hipétesis alterna, por ende, queda demostrado que la
aplicacion de la planificacion mejora la eficacia de la linea de enrollados de canela de la

empresa Cinnabon, Bellavista en el afio 2018.

Con el fin de corroborar que el analisis es el correcto, procederemos al analisis mediante el
Pvalor o significancia de los resultados de la aplicacién de la prueba de T Student a ambas

eficacias.
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Regla de decision:

Si Pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si Pvalor > 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Tabla 46. Eficacia - Prueba de T Student

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza
Desv. Desv. Error de la diferencia
Media Desviacidn promedio Inferior Superior t al Sig. (bilateral)
Par1 EFICACIAPRE - -,09a74 09598 02771 - 16072 -03876 -3,600 11 004

EFICACIAPOST

Fuente: elaboracion propia

En la tabla N° 46, se puede verificar que la significancia de la prueba T Student aplicada a
la eficacia antes y después es de 0,004, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisién
se rechaza la hipotesis nula y se acepta la Planificacion de la produccion para mejorar la

productividad en el &rea de enrollados de canela.
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V. DISCUSION
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La Planificacion de la produccion tuvo resultados favorables en la productividad de
la linea de enrollados de canela. Antes de realizar la implementacion de la
metodologia se contaba con un 22% por lo que era una productividad baja. Por ello
luego de implementar la Planificacion de la produccion hubo un incremento de 45%
de productividad. Referente a la eficacia hubo una mejora con el 89% de las unidades
producidas y programadas. Estos resultados coinciden con la tesis de Guaraca
(2015), quien refiere que luego de realizar las actividades de identificacion de las
condiciones que limitan la productividad en la prensa de pastillas, correccion de las
fallas de los equipos, disefio y construccion de nuevas herramientas y de
implementacién de un nuevo método, se logré mejorar la productividad en 37%, lo
que implica que la produccidn se increment6 de 673 unidades de masa a 784 unidades
de masa producidas en la jornada de 8 horas y después de la implementacion del
nuevo método; y de Pineda (2015), quien sefiala que con la implementacion del
nuevo método en el area de prensado se logré un incremento en la productividad de

la mano de obra de un 20%.

Por otro lado, con la investigacion se comprobado que la planificaciéon de la
produccién mejora la eficiencia de la linea de enrollados de canela en la empresa
Cinnabon, Bellavista, 2018 en 51%, hallandose un valor calculado para p = 0,000 a
un nivel de significancia de 0,005. Los resultados se corroboran con las conclusiones
de las tesis de Pineda (2015), quien nos sefiala que los tiempos improductivos del
operador de la mezcladora para el método anterior y el nuevo método son 41.65% y
24.72% respectivamente, logrando un incremento de la eficiencia del mismo del
22.5%; Arana (2013) quien sefiala que se redujo el tiempo utilizado (kg/min) en 112
min logrando un porcentaje de eficiencia mejorado de 80 % y 240% respectivamente;
y de Vicente (2016) quien sefiala que la gestion del mantenimiento preventivo en la
flota de camiones mediante una planeacion y control mejoro la eficiencia de la

empresa Cristo Milagroso Operador Logistico E.R.I.L en un 17,3%.

Es importante resaltar que esta investigacion fue favorable para la empresa, debido a
que se logré aumentar la produccion, asi mismo los porcentajes de productividad,

eficacia y eficiencia. De igual forma cabe resaltar que esta implementacion ayudo a
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generar mas produccion con el mismo tiempo de trabajo, dejando de lado las horas

ocio y copando al maximo las capacidades de los trabajadores.

Por otro lado, con la investigacion se ha comprobado que la planificacion de la
produccion mejora la eficacia de la linea de enrollados de canela en la empresa
Cinnabon., Bellavista, 2018 en 89%, hallandose en la prueba T student un valor
calculado para p = 0,000 a un nivel de significancia de 0,05. Este resultado es
favorable lo cual se corrobora con las conclusiones de la tesis de Vicente (2016)
quien sefiala que la gestion de mantenimiento preventivo en la flota de camiones
mediante una planeacién y control mejoro la eficacia de la empresa Cristo Milagroso
Operador Logistico E.R.I.L en un 17,6%.

Por dltimo, con la investigacion se ha comprobado que la Planificacion de la
produccién mejora a eficiencia en la linea de enrollados de canela de la empresa
Cinnabon, Bellavista, 2018. Mejorandose en un 51%, hallandose en la prueba T
student un valor calculado para p = 0,000 a un nivel de significancia de 0,05. Este
resultado corrobora con la tesis de Pineda (2015) quien logré incrementar la

eficiencia a un 22.5% y con respecto a la productividad aumenté en 20%.
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V. CONCLUSIONES
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La Planificacion de la produccion permitio mostrar a la organizacion de forma
detallada las casas principales de la baja productividad, ademas de ello permitié
mejorar el indice de produccion, producir mas al mismo tiempo laborado, mejorando

la productividad del area.

De los resultados obtenidos en la investigacion, se observa que la Planificacion de la
produccién mejora la Productividad de la linea de enrollados de canela de la empresa
Cinnabon con un valor calculado para p = 0,000 a un nivel de significancia de 0,05 .
Los resultados estadisticos de la contrastacion de hipétesis que se realizaron con la
prueba T student para muestras relacionadas en el pretest y postest, evaluadas en un
promedio de tiempo de 12 semanas cada uno, demostrando asi que la productividad

mejora en un 45%.

Los resultados obtenidos en la investigacion, se observa que la implementacion de la
Planificacion de la produccion mejora la eficiencia en el area de enrollados de canela
de la empresa Cinnabon con un valor calculado para p = 0,000 a un nivel de
significancia de 0,05 .Los resultados estadisticos de la contrastacion de hipétesis que
se realizaron con la prueba T student para muestras relacionadas en el pretest y
postest, evaluadas en un promedio de tiempo de 12 semanas cada uno, demostrando
asi que la eficiencia mejora en un 51%.

De acuerdo a los resultados obtenidos en la investigacion, se observa que la
Planificacion de la produccion mejora la eficacia de la linea de enrollados de canela
de la empresa Cinnabon con un valor calculado para p = 0,000 a un nivel de
significancia de 0,05 .Los resultados estadisticos de la contrastacion de hipdtesis que
se realizaron con la prueba T student para muestras relacionadas en el pretest y
postest, evaluadas en un promedio de tiempo de 12 semanas cada uno, demostrando

asi que la eficacia mejora en un 89%.

Por lo tanto, se aprueba la hipotesis general: la Planificacion de la produccién mejora
la productividad de la linea de enrollados de canela en la empresa Cinnabon.
Descriptivamente y estadisticamente queda demostrado que la planificacion de la

produccién mejora la productividad.
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VI. RECOMENDACIONES
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1. Laempresa debe tener en cuenta que los resultados obtenidos mediante el desarrollo
de la tesis, aplicando la Planificacion de la Produccion, nos ayuda aumentar y mejorar
la productividad; es por ello que se recomienda continuar con los procesos y realizar

los andlisis correspondientes.

2. Laempresa debe capacitar constantemente al personal involucrado en la empresa en
el area de enrollados de canela, con la finalidad de ser cada dia mas y més eficaces

en el proceso de produccion de la masa.

3. Los jefes deben tener mas acercamiento con el personal para brindarles la confianza
necesaria para que puedan brindar ideas que ayuden a mejorar no solo la
productividad sino también el ambiente laboral, asimismo la empresa debe incentivar
a sus colaboradores realizando algunas reuniones de camaraderia que ayude a unir al

personal y de esa manera genere mas compromiso con su trabajo.
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Anexo N.° 1. Matriz de consistencia

MATRIZ DE OPERACION DE LAS VARIABLES

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL | DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA DE MEDICION
La planificacidn y control de Produccid J
la produccidn es una delas L3 investieacidn se basa en ¢ Planeacion de roduccton programada ,
actividades mas delicadas eshgacion se basa operaciones Capacidad Instalada RAZON
INDEPENDIENTE: _ _ estudio de la planificacion de
que se iene que cumplir en la produccion que sera medida
PLANIFICACION DE LA | la empresa pues es la prevé P g )
PRODUCCION lo que ha de producirse para a raves de planeacion de
atender |as necesidades del ope.re?ciones Ve contro.lrde Control de activades de Unidades pmduCidaS RAZON
actividades de produccion. o / 0
mercado. ( Paredes,2001, produccion Dia
p.2).
a produchidadsepuede | - Total Unidades Producidas ,
definir como los resultados | . Hicadia Total Produccion Programadas RAZON
btenidos d medida que se utiliza para
DEPENDIENTE: optenicos <=juln proces’o,yse saber que tan bien manejamos
puede describir a través de 2
PRODUCTIVIDAD . nuestros recursos y se puede
componentes; eficacia y determinar mediante la Horas utilzadas hombre
eficiencia. ( Garcia, 2011, eficacia y eficiencia. Fficiencia RAZON

p.17).

Horas programadas hombre
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Anexo N°2. Certificado de validez del instrumento: (Experto N° 1)

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE: PLANIFICACION DE PRODUCCION

Ne I DIMENSIONES PERTINENCIA RELEVANCIA CLARIDAD SUGERENCIAS
DIMENSION 1 PLANEACION DE OPERACIONES SI NO sl NO Sl NO
1 Produccién programada (unidades) / / /

DIMENSION 2 CONTROL DE ACTIVIDADES DE PRODUCCION

Produccion Ejecutada ( unidades) 774 /

%

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLR DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

N® [ DIMENSIONES PERTINENCIA RELEVANCIA CLARIDAD SUGERENCIAS
DIMENSION 1 EFICACIA Sl NO Sl NO Sl NO
Total Produccién Ejecutada / y
1 Total Produccion Programada / el
DIMENSION 2 EFICIENCIA
& i /
2 Horas utilzadas hombre ' ;/
Horas programadas hombre
Observaciones (precisar si hay ) 8 (/la Y
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [?ﬁ Aplicable después de corregir [ No aplicable [ ]

'Pertinencia:El item coresponde al concepto tedrico formulado.
“Rel ia: El item es iado para rep al [
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
concisd, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimensién
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Apellidos y nombres del juez validador, 'r/}Mg: (]fh/j/cfji‘ﬁ/ﬂl'f”/?fl& 8 3

p del validador-........ &S érr&ﬂ}”‘

DNI:..

06 de noviembre de 2017

Firma Experto Informante.




Anexo N°3. Certificado de validez del instrumento: (Experto N° 2)

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE: PLANIFICACION DE PRODUCCION

N® DIMENSIONES PERTINENCIA RELEVANCIA CLARIDAD SUGERENCIAS
DIMENSION 1 PLANEACION DE OPERACIONES sl NO S NO si NO

1 Produccion programada (unidades) / 3 /

DIMENSION 2 CONTROL DE ACTIVIDADES DE PRODUCCION

/ /
2 Produccién Ejecutada | unidades) / /

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLR DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

N l DIMENSIONES PERTINENCIA RELEVANCIA CLARIDAD SUGERENCIAS
|DIMENSION 1 EFICACIA Sl NO S NO S| NO
Total Produccion Ejecutada 5 / /
1 Total Produccibn Programada / 2
DIMENSION 2 EFICIENCIA
) Horas utilzadas hombre / / /
Horas programadas hombre

Observaciones (precisar si hay suficienci ) S( h é\/

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ ] cable despu Soqu No aplicable [ ]
(

Apellidos y nombres douu:z/vc? .Dr/@ ..... 3“' /l’ ............................ DNL:....
Especialidad del validador: /. (l(\\/(/ \\’}/"j ...................................................
T 06 de noviembre de 2017
R la: El item es apropiado para rep al comp [}

s b T —
’Chrkld Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es DAN&?LLVTgﬁJRDO
conciso, exaclo y directo INGENIERO INDUSTRIA!

o e s Reg- RN 110245,
Nota: Suﬂc;encia, se dice suficiencia cuando los items planteados
e para medit [a dimensi Firma del Experto Informa
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Anexo N° 4. Certificado de validez del instrumento: (Experto N° 3)

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE: PLANIFICACION DE PRODUCCION

NS I DIMENSIONES PERTINENCIA RELEVANCIA CLARIDAD SUGERENCIAS
DIMENSION 1 PLANEACION DE OPERACIONES si NO st NO s NO
/ 1
1 Produccién programada (unidades) ; / Pz e

DIMENSION 2 CONTROL DE ACTIVIDADES DE PRODUCCION

2 Produccién Ejecutada ( unidades) / o /

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLR DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

N¢ DIMENSIONES PERTINENCIA RELEVANCIA CLARIDAD SUGERENCIAS
|___|DIMENSION 1EFICACIA Sl NO St NO Sl NO
Total Produccion Ejecutada S/ /
1 Total Produccién Programada X4 ‘ p)
DIMENSION 2 EFICIENCIA
."f/ é /
2 _Horas wtilzadas hombre _ 4 y
Horas programadas hombre
Obser (p si hay ) cxd
Opinién de aplicabilidad: /y] de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y del juez . O/ - Sontotys yo Jlwinspe ST ERd N Fced Fov
)
P delvalidador....... /2 4. fadusV/ S Lpapevese LT
“Pertinencia:El item coesponde al concepto tedrico formulado. 06 de noviembre de 2017
’B-lovandu; El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

“Claridad: Se entiende sin dificuliad alguna el enunciado del item, es
conciso, exaclo y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir [a dimension
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Anexo N° 5. Datos del SPSS

# *5in titulo? [ConjuntoDatos1] - IBM SPSS Statistics Editor de datos

Graficos

Utilidades ~ Ampliaci

ones  Ventana

Ayuda

SHEM e~ BLED K B

L

i Lﬂ%’%

19:EFICACAPOST |

EFICE | EFICE| o EFICAC 4 EFICACA| PRODUC PRODU| 4 PLANP| 5 PLAWP  CONT  CONTR
& NCIAPR|# NCIAPO © IAPRE ¥ POST | TIVIDADP & CTIVIDA © RE 0ST | & ROLP| & OLPOS|  var
E ST RE | DPOST RE T
1 2 3 8 9 21 43 46 76200000 390,00
2 82 68 99 19 82 L1 71205000 390000
29 52 % 89 2 46 46 78 220000 385000
29 52 N 8 2 45 A0 79 215000 3850,00
2 54 69 90 18 48 82 79 200000 4000,00
6| 2 48 8 81 23 39 46 79 210000 3600.00
30 54 87 91 2% 49 4 79 225000 400000
2 0 8 Rt 2 4 46 78 210000 370000
9| 29 0 8 Rt 23 4 49 78 215000 370000
2 4 8 “ 21 45 46 69 200000 360,00
11 29 0 e 83 24 4 46 79 215000 370000
2 51 T8 93 23 47 49 73 215000 300,00
14
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Anexo N°6. Cronometro
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Fuente: http://qg-watch.jp/eng/watches/model/pdf/hs43.pdf

112

Tima
Haira
Hoia
Uhizak

9, oo
T Sagundas
L

g Wil

Kiniig
T Mo
Winiilen



http://qq-watch.jp/eng/watches/model/pdf/hs43.pdf

Anexo N° 7. Acta de conformidad

ACTA DE CONFORMIDAD
Lima, 20 Octubre , 2017
RESPONSABLE . Giuliana Roncal
No. RUC EMPRESA . 20536728687

Mediante el presente documento, se deja constancia que se ha recibido satisfactoriamente la
presentacion de la implementacién de la Planificacion de la Produccion.

Quedando conforme con la informacion brindada y estando a disposicién de cooperar con
informacién que se necesaria para dicha implemetacién.

@8 v
“é\eﬂ“ﬁﬂm?e“ Giuliana Roncal.
Jefe de Operaciones
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Anexo N° 8 . Ficha técnica de recoleccion de Datos — MES AGOSTO

Valor obtenido:
En el mes de AGOSTO se obtuvieron los siguientes resultados:
Responsable de la medicién: Srta. Sandra Perez Tejada
Area: Produccién
UNIDADES UNIDADES
Dia PROGRAMADA PRODUCIDAS
(UNIDADES) (UNIDADES)
1/08/2017 6 5
i 2/08/2017 8 7
- 3/08/2017 10 8
g 4/08/2017 9 5
g 5/08/2017 8 6
6/08/2017 10 9
TOTAL 51 40
7/08/2017 5 4
8/08/2017 6 5
o~ 9/08/2017 9 7
£ 10/08/2017 9 5
5 11/08/2017 10 6
Lal 12/08/2017 11 7
13/08/2017 10 7
TOTAL 60 41
14/08/2017 6 6
15/08/2017 6 4
Lyl 16/08/2017 6 5
£ 17/08/2017 8 7
g 18/08/2017 9 8
s 19/08/2017 9 7
20/08/2017 7 7
TOTAL 51 44
21/08/2017 8 7
22/08/2017 5 4
< 23/08/2017 6 5
g 24/08/2017 8 6
<IEJ 25/08/2017 9 7
i 26/08/2017 11 8
27/08/2017 9 6
TOTAL 56 43
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Anexo N° 9 . Ficha técnica de recoleccion de Datos — MES SEPTIEMBRE

FICHA TECNICA DEL INDICADOR

Definicién: .
ISe pretende medir el nivel de produccién de los trabajadores respecto a los enrollados de canela
Valor obtenido:
En el mes de SEPTIEMBRE se obtuvieron los siguientes resultados:
Responsable de la medicién: Srta. Sandra Perez Tejada
Area: Produccién
UNIDADES UNIDADES
Dia PROGRAMADA PRODUCIDAS
| (UNIDADES) | (UNIDADES) |
4/09/2017 5 3
5/09/2017 6 4
- 6/09/2017 9 VA
g 7/09/2017 9 ]
5 8/09/2017 10 7
e 9/09/2017 9 5
10/09/2017 10 6
TOTAL 58 40
11/09/2017 6 5
12/09/2017 6 4
~ 13/09/2017 6 4
g 14/09/2017 8 7
g 15/09/2017 9 8
v 16/09/2017 9 8
17/09/2017 7 6
TOTAL 51 42
18/09/2017 10 8
19/09/2017 4 4
™ 20/09/2017 9 8
g 21/09/2017 8 7
g 22/09/2017 10 9
i 23/09/2017 5 4
24/09/2017 6 5
TOTAL 52 45
25/09/2017 9 7 / Lever
26/09/2017 7 5 # 222 = NCA
< g~ P\O nes
e 27/09/2017 9 8 = e\)\ﬁwmc“’m
5 28/09/2017 8 6 3ete R ABON PE
E
A 29/09/2017 10 9
30/09/2017 8 ¥
TOTAL 51 42
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Anexo N° 10 . Ficha técnica de recoleccion de Datos — MES OCTUBRE

AB( A AD DICADOR

Definicién:
Se pretende medir el nivel de produccién de los trabajadores respecto a los enrollados de canela

Valor obtenido:

En el mes de OCTUBRE se obtuvieron los siguientes resultados:
Responsable de la medicién: Srta. Sandra Perez Tejada

Area: Produccién

UNIDADES UNIDADES
Dia PROGRAMADA | PRODUCIDAS

(UNIDADI (UNIDADES)

2/10/2017
3/10/2017
4/10/2017
5/10/2017
6/10/2017
7/10/2017
8/10/2017
TOTAL
9/10/2017
10/10/2017
11/10/2017
12/10/2017
13/10/2017
14/10/2017
15/10/2017
TOTAL
16/10/2017
17/10/2017
18/10/2017
19/10/2017
20/10/2017
21/10/2017
22/10/2017
TOTAL
23/10/2017
24/10/2017
= 25/10/2017
= 26/10/2017
27/10/2017
28/10/2017
29/10/2017
TOTAL

Hm\:moo&o\loo,‘i.‘\:mmmm\:oog,‘uouwmmsoo

G| |~|oo|oo|w]|~|oo|w
wmmm\nwm\:gmm\:mwmmgmm\nam\:m

) . / ——
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ON PES]
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Blulo|u|w|w|a|w]d

116



Anexo N° 11 . Ficha técnica de recoleccion de Datos — MES ENERO

I
C]NNAB()N f FICHA TECNICA DEL INDICADOR

/ / INDIC-PROD-04
Definicién:
Se pretende medir el nivel de produccién de los trgbajadores respecto a los enrollados de canela
Valor obtenido:
En el mes de ENERO se obtuvieron los siguientes resultados:
Responsable de la medicién: Srta. Sandra Perez Tejada
UNIDADES UNIDADES
Dia PROGRAMADA PRODUCIDAS
(UNIDA (UNIDADES)
1/01/2018 12 11
2/01/2018 13 12
3/01/2018 10 10
4/01/2018 12 11
5/01/2018 11 10
6/01/2018 12 11
7/01/2018 15 14
TOTAL 85 79
8/01/2018 10 11
9/01/2018 11 10
10/01/2018 10 10
11/01/2018 12 11
12/01/2018 i} 11
13/01/2018 12 12
14/01/2018 13 13
TOTAL 79 78
15/01/2017 12 11
16/01/2017 11 10
17/01/2017 12 10
18/01/2017 15 11
19/01/2017 13 11
20/01/2017 11 11
21/01/2017 13 13
TOTAL 87 77
22/01/2018 15 13
23/01/2018 11 1 _j
. 24/01/2018 15 10 L e il
: 25/01/2018 12 11 RO S
26/01/2018 11 10 A NABON PER
27/01/2018 11 11
28/01/2018 13 11
TOTAL 88 77

117




Anexo N° 12 . Ficha técnica de recoleccion de Datos — MES FEBRERO

[Definicion: ?
Se pretende medir el nivel de produccién de los trabajadores respecto a los enrollados de
canela
Valor obtenido:
En el mes de FEBRERO se obtuvieron los siguientes resultados:
Responsable de la medicidn: Srta. Sandra Perez Tejada
UNIDADES UNIDADES |
PROGRAMADA PRODUCIDAS
| (UNIDADES) | (UNIDADES)
5/02/2018 10 10
6/02/2018 12 11
7/02/2018 15 13
8/02/2018 13 12
9/02/2018 12 11
10/02/2018 15 12
11/02/2018 12 11
TOTAL 89 80
12/02/2018 10 9
13/02/2018 12 9
14/02/2018 15 12
15/02/2018 13 10
16/02/2018 12 10
17/02/2018 15 12
18/02/2018 12 10
TOTAL 89 72
19/02/2018 10 10
20/02/2018 12 11
21/02/2018 14 11
22/02/2018 13 13
23/02/2018 12 12
24/02/2018 15 11 f L
25/02/2018 12 12 A b
TOTAL 88 80 PRI
’ 26/02/2018 15 13 (‘\‘6& e
: 27/02/2018 13 11 ,@:\&@
28/02/2018 14. 13
TOTAL 42 37
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Anexo N° 13 . Ficha técnica de recoleccion de Datos — MES MARZO

Defi on:
Se pretende medir el nivel de produccidn de los trabajadores respecto a los enrollados de
canela
Valor obtenido:
En el mes de MARZO se obtuvieron los siguientes resultados:
Responsable de la medicién: Srta. Sandra Perez Tejada
Area: Produccién
UNIDADES UNIDADES
PROGRAMADA PRODUCIDAS
| (uniDADES) | (UNIDADES)
5/03/2018 12 11
6/03/2018 11 9
7/03/2018 12 12
8/03/2018 15 10
9/03/2018 13 11
10/03/2018 11 i1
11/03/2018 13 10
TOTAL 87 74
12/03/2018 11 11
13/03/2018 10 9
14/03/2018 10 9
15/03/2018 11 11
16/03/2018 11 11
17/03/2018 11 11
18/03/2018 13 10
TOTAL 77 72
19/03/2018 10 9
20/03/2018 12 11
21/03/2018 15 12
22/03/2018 13 10
23/03/2018 12 311
24/03/2018 15 11
25/03/2018 12 10
TOTAL 89 74
26/03/2018 15 14
27/03/2018 12 11
© 28/03/2018 15 14
29/03/2018 13 12
30/03/2018 12 217
31/03/2018 15 14
TOTAL 82 76
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Anexo N° 14. Memorandum de proyeccién de Produccion

MEMORANDUM

Lima 25 de Julio de 2017

PARA: AREA DE OPERACIONES
DE: GIULIANA RONCAL
ASUNTO: PROYECCION DE LA PRODUCCION

Mediante la presente se informa a todos los colaboradores, encargados de
la produccién de la empresa CINNABON, después de evaluar con gerencia
general y el drea comercial se ha determinado que la produccién pronostica
para los meses agosto, septiembre y octubre del presente afio, deberan ser:

MEs | PRODUCCION PROGRAMADA
(UNIDADES)
AGOSTO 241
SEPTIEMBRE 239
OCTUBRE 239

Conocemos de sus capacidades y entrega con la empresa, es por ello que
les hacemos llegar nuestro agradecimiento y felicitaciones. De igual forma
reafirmar nuestro compromiso para la mejora de la empresa y la evolucion
de nuestros colaboradores.

Esperamos su cumplimiento.

Jefe de Operaciones. W
s o - |

RONCAL
Jefe de clones
CINNABON PERU
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Anexo N° 15 Memorandum de proyeccion de Produccion

MEMORANDUM

Lima 18 de Diciembre de 2017

PARA: AREA DE OPERACIONES

DE: GIULIANA RONCAL

ASUNTO: PROYECCION DE LA PRODUCCION

Mediante la presente se informa a todos los colaboradores, encargados de
la produccién de la empresa CINNABON, después de evaluar con gerencia
general y el area comercial se ha determinado que la produccién pronostica
para los meses enero, febrero y marzo del presente afio, deberén ser:

— PRODUCCION PROGRAMADA
(UNIDADES)
ENERO 362
FEBRERO 358
MARZO 382

Conocemos de sus capacidades y entrega con la empresa, es por ello que
les hacemos llegar nuestro agradecimiento y felicitaciones. De igual forma
reafirmar nuestro compromiso para la mejora de la empresa y la evolucién
de nuestros colaboradores.

Esperamos su cumplimiento.

Jefe de Operaciones.

Jefe ;
CINNABON T34
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Anexo N°16. Detalle de cada producto

UNIDAD DE INICIAL ENTRA.  |ENT INGRESO TIENDA TIENDA TIENDA TOTAL INICIO FINAL FINAL uso COSTO | COSTO | COSTO INVEN.
MEDIDA TOTAL PROVEE. |COMP PRODUC. PRODU INSUNMO TOTAL UNIDAD| USO FINAL

DESCARTABLES
BOLSA DE PAPEL UNID 409.00 2000 2409.00 2,098.000 2098.00 311.00 0.08 23.72 160.02
BASES PARA LLEVAR CAFE UNID 43.00 43.00 36.000 36.00 7.00 0.71 458 25.61
BOLSA PARA MASA UNID 1.00 68.000 69.00 5.000 5.00 64.00 0.14 B93 0.70
BOLSA T-SHIRT UNID 547.00 " 547.00 497.000 497.00 50.00 0.26 12.86 127.80
BOLSITAS DE BITES UNID 1119.00 1119.00 915.000 913.00 206.00 0.12 2463 109.15
BOMBAS DE GAS UNID 28.00 28.00 8.000 8.00 20.00 213 42.50 17.00
CAJA DE 4 MINIBON UNID 175.00 179.00 151.000 151.00 28.00 0.70 1946 104.85
CAJA 2 CLASICOS UNID 165.00 165.00 156.000 136.00 29.00 0.74 2146 100.64
CAJA 4 CLASICOS UNID 88.00 88.00 71.000 71.00 17.00 139 23.63 98.69
CAJA 6 CLASICOS UNID 0.00 0.00 0.000 0.00 0.00 115 0.00 0.00
CAJA DE BITES 3 UNID UNID 360.00 360.00 346.000 346.00 14.00 0.10 138 34.08
CAJA BITES UNID 644.00 500 114400 707.000 707.00 437.00 0.12 53.75 86.96
CANTASTIX UNID 229.00 229.00 191.000 191.00 38.00 0.16 6.08 30.56
CLAMSHELL UNID 102.00 300 402.00 236.000 236.00 166.00 0.31 50.63 71.98
CLAMSHELL MINIBON UNID 0.00 0.00 0.000 0.00 0.00 0.24 0.00 0.00
CUBIERTOS HECHOS UNID 758.00 1000 1758.00 1,416.000 1416.00 342.00 0.15 5072 210.00
CUCHARAS UNID 286.00 286.00 252.000 252.00 34.00 0.05 173 1281
CUPCAKE CARTON 4 UNID 13.00 13.00 7.000 7.00 6.00 115 7.14 8.33
CUPCAKE CARTON & UNID 0.00 0.00 0.000 0.00 0.00 175 0.00 0.00
CUPCAKE TRAY 4 UNID 11.00 1100 4.000 4.00 7.00 0.38 266 152
CUPCAKE TRAY & UNID 2.00 2.00 2.000 2.00 0.00 0.45 0.00 0.90
FORRO STIX UNID 513.00 513.00 465.000 465.00 48.00 0.03 158 15.35
GORROS DESCARTABLES UNID 213.00 213.00 194.000 194.00 19.00 0.08 159 16.26
INSERT CUPCAKES UNID 560.00 560.00 554.000 554.00 6.00 0.07 0.42 3878
JACKETS 12 OZ UNID 332.00 332.00 213.000 213.00 118.00 0.08 9.83 17.59
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Anexo N°17. Detalle de cada producto

HUEVOS UNID 1.84 50.000 51.84 16.041 16.04 35.80 0.30 10.74 481
JUGD DE NARANIA ONZ 564.32 564.32 548.950 548.95 15.37 0.06 0.85 30.20
LECHE CONDENSADA ONZ 0.00 0.00 0.000 0.00 0.00 0.29 0.00 0.00
LECHE EN BOLSA ONZ 990.36 990.36 564.320 564.32 426.04 0.08 3343 4428
LECHE ENTERA EN CAJA ONZ 848.43 1,269.720 12.954 2131.10 0.000 1,234.450 1234.45 8096.65 0.09 B0.35 110.62
LECHE LIGHT ONZ 0.00 0.00 0.000 0.00 0.00 0.09 0.00 0.00
LECHE SIN LACTOSA ONZ 0.00 0.00 0.000 0.00 0.00 0.0% 0.00 0.00
LEVADURA ONZ 0.50 34.000 3450 2.500 2.50 32.00 0.38 12.01 0.54
LIMON ONZ 0.50 2.500 3.00 0.136 0.14 2.86 0.60 171 0.08
MAMNIJAR BLANCO ONZ 354.24 354.24 274560 274.56 119.68 0.24 29.03 66.60
MANTEQUILLA SIN SAL GRS 11058 738.000 B4B.58 0.000 0.00 848.58 0.02 20.87 0.00
MARGARINA AMERICANA LBS 3.00 60.000 15.000 78.00 0.000 46.500 46.50 31.50 3.61 113.86 168.08
MARGARINA M. MARTINI LBS 34.71 35.414 70.13 35.414 3541 3471 2.50 86.73 88.48
MASA DE STIX LBS 39.60 39.60 16.500 16.50 23.10 6.10 140.88 100.63
MERMELADA DE FRESA LBS 15.40 15.40 8.800 B.BO §.60 2.64 17.42 23.23
MIX MOCHALATTA LBS 7.20 39.600 46.80 44280 4428 252 16.78 42.2% 743.16
CHOCOLATE LAVAZZA UNID 0.00 0.00 0.000 0.00 0.00 170 0.00 0.00
PECANAS LBS 20.40 20.40 14.500 14.50 5.80 3474 20454 503.67
PELOTITAS DE COLORES GRS 500.00 500.00 480.000 480.00 20.00 0.02 0.34 8.14
PREMEZCLA CUPCAKES GRS 246.28 2000000 2246.28 953.680 953.68 1292.60 0.00 5.83 4.30
PREMEZCLA CHOCOLATE GR3 0.00 3000.000 3000.00 1040.768 1040.77 1959.23 0.01 14.31 7.60
PREMEZCLA RED VELVET GRS 0.00 3000.000 3000.00 442,584 44258 2557.02 0.01 18.68 3.24
PREMEZCLA DE ROLLOS LBS 270 183,600 186.30 15.515 15.52 17279 186 320.56 25.07
FULPA FRESA ONZ 0.00 0.00 0.000 0.00 0.00 0.22 0.00 0.00
PULPA LUCUMA ONZ 165.00 360.000 525.00 435.000 435.00 90.00 0.38 33.78 163.28
PULPA MANGO ONZ 0.00 0.00 0.000 0.00 0.00 0.20 0.00 0.00
FULPA MARACUYA ONZ 400.20 400.20 383.500 383.50 16.70 0.27 457 104.592
QUESO CREMA LBS 2.99 15.000 17.99 0.814 0.81 177 8.34 143.18 6.79
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Anexo N°18. Produccién Semanal

UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS __|GRAMOS|GRAMOS __|LIBRAS LIBRAS LIBRAS UNIDAD UNIDAD
— 0 24.72 930 0 935 5.5 18.06 5.96 1077 1091
BOLA MASA |FROSTING G.VAINILLA _|G.CHOCO|M.CUPCAKES |AZ.MAKARA [SMEAR BITE{S. CHOCO __|M.RED VELVET |M. CHOCOLATE
1/08/2017 6
2/08/2017 8 1
3/08/2017 10
4/08/2017 9 0.5 0.5
5/08/2017 8 1 1
6/08/2017 10 1 1 1
TOTAL 51 05 1 0 2 05 1 1 1
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS __ [GRAMOS[GRAMOS __[LIBRAS LIBRAS LIBRAS UNIDAD UNIDAD
25 4.06 3099 0 0 10.2 12.42 4.5 0 0
BOLA MASA [FROSTING G.VAINILLA _|G.CHOCOIM.CUPCAKES |AZ.MAKARA [SMEAR BITE{S. CHOCO | M.RED VELVET [M. CHOCOLATE
7/08/2017 5 1 1 1 1
8/08/2017 6
9/08/2017 9 1 1 0.5 1 1
10/08/2017 9 0.5
11/08/2017 10 1 1
12/08/2017 11 1
13/08/2017 10
TOTAL 60 05 2 0 3 05 2 1 2
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS [GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS UNIDAD UNIDAD
10 27.06 2600 0 1700 12 24 7.26 1200 800
BOLA MASA [FROSTING G.VAINILLA [G.CHOCOIM.CUPCAKES |AZ.MAKARA |SMEAR BITE{S. CHOCO M.RED VELVET |M. CHOCOLATE
14/08/2017 6 1 1 1
15/08/2017 6 0.5 1 1
16/08/2017 6 0.5
17/08/2017 8
18/08/2017 9 0.5 1 0.5
19/08/2017 9 1 1
20/08/2017 7 0.5 1 1
TOTAL 51 2 0 3 1 2 0.5 2
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Anexo N°19. Produccién Semanal

UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS _ |GRAMOS[GRAMOS __|LIBRAS LIBRAS LIBRAS UNIDAD UNIDAD
2 0 5400 0 5000 15.06 15 6.38 0 800
BOLA MASA [FROSTING G.VAINILLA |G.CHOCO|M.CUPCAKES |[AZ.MAKARA [SMEAR BITE{S. CHOCO | M.RED VELVET [M. CHOCOLATE
21/08/2017 8 05
22/08/2017 5 1
23/08/2017 6 1
24/08/2017 8 1 1
25/08/2017 9 0.5 1
26/08/2017 11 1 05 1
27/08/2017 9 1
TOTAL 56 0.5 2 0 3 1 2 1 1
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS __ |GRAMOS[GRAMOS __|LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
_ 10 29.7 4600 1000 17.6 5 5 500 900
BOLA MASA |FROSTING G.VAINILLA _|G.CHOCO|M.CUPCAKES [AZ.MAKARA [SMEAR BITE{S. CHOCO __|M.RED VELVET [M. CHOCOLATE
4/09/2017 5 1
5/09/2017 6
6/09/2017 9 1 1
7/09/2017 9 0.5 1 05
8/09/2017 10
9/09/2017 9 1 1
10/09/2017 10 0.5 1 0.5
TOTAL 58 1 1 0 3 05 1 0.5 2
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS __ |GRAMOS|GRAMOS __|LIBRAS ___|LIBRAS LIBRAS GRAMOS __ [GRAMOS
2 156 1000 0 480 259 1176 3.84 311 320
BOLA MASA [FROSTING G.VAINILLA _|G.CHOCO[M.CUPCAKES |AZ.MAKARA [SMEAR BITE{S. CHOCO _|M.RED VELVET [M. CHOCOLATE
11/09/2017 6 0.5 1
12/09/2017 6 1
13/09/2017 6 1 1
14/09/2017 8 0.5 1 0.5 1 1
15/09/2017 9
16/09/2017 9
17/09/2017 7 0.5 1
TOTAL 51 1 1 0 2 1 2 1 1 1
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Anexo N°20. Produccién Semanal

UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS __ |GRAMOS[GRAMOS __ |LIBRAS __|LIBRAS LIBRAS GRAMOS __ |GRAMOS
_ 2 23.76 2989 0 3198 1144 55 7.04 0 1842
BOLA MASA |FROSTING G.VAINILLA _|G.CHOCO|M.CUPCAKES |AZ.MAKARA [SMEAR BITE{S. CHOCO | M.RED VELVET |M. CHOCOLATE
18/09/2017 10
19/09/2017 4 05 1 1
20/09/2017 9
21/09/2017 8 1 05 1 05
22/09/2017 10 0.5
23/09/2017 5 1
24/09/2017 0.5
TOTAL 52 15 1 0 2 05 1 05
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS __ |GRAMOS|GRAMOS __ |LIBRAS ___|LIBRAS LIBRAS GRAMOS __|GRAMOS
5.5 2376 3832 0 0 26.98 6.6 2 0
BOLA MASA |FROSTING G.VAINILLA _|G.CHOCO|M.CUPCAKES |AZ.MAKARA [SMEAR BITE{S. CHOCO __|M.RED VELVET |M. CHOCOLATE
25/09/2017 9
26/09/2017 7 0.25 0.5 1
27/09/2017 9 1
28/09/2017 8 1 1
29/09/2017 10 1
30/09/2017 8 0.5 1 0.5
TOTAL 51 0.75 2 0 1 1 1 0 2
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS _ |GRAMOS|GRAMOS _ [LIBRAS __[LIBRAS LIBRAS GRAMOS __ |GRAMOS
4 7 4650 0 0 19 6 6.8 120 0
BOLA MASA [FROSTING G.VAINILLA _|G.CHOCO[M.CUPCAKES |AZ.MAKARA [SMEAR BITE{S. CHOCO | M.RED VELVET |[M. CHOCOLATE
2/10/2017 8 0.5
3/10/2017 10
4/10/2017 6 1 1 1
5/10/2017 6 05
6/10/2017 9 1 1 1
7/10/2017 7 0.5 05 1 1
8/10/2017 9
TOTAL 55 1 0 2 1 1 1 2 2
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Anexo N°21. Produccion Semanal

UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS |GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
4 21.54 2628 0 2471 12.52 18.46 0 2293 2403
BOLA MASA |FROSTING G.VAINILLA |G.CHOCO|M.CUPCAKES [AZ.MAKARA [SMEAR BITE§S. CHOCO M.RED VELVET |M. CHOCOLATE
9/10/2017 8 1
10/10/2017 7 0.5 1
11/10/2017 5 0.5 1 1
12/10/2017 6
13/10/2017 9 0.5 1 1
14/10/2017 9 1 1
15/10/2017 7 0.5
TOTAL 51 1 2 0 2 1 2 0 2
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS |GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
3 20.6 3100 0 0 21.1 7 4 700 0
BOLA MASA |FROSTING G.VAINILLA  |G.CHOCOIM.CUPCAKES |AZ.MAKARA |SMEAR BITE{S. CHOCO M.RED VELVET |M. CHOCOLATE
16/10/2017 8 0.5
17/10/2017 7
18/10/2017 9 0.5 1 0.5
19/10/2017 8
20/10/2017 6 1 1 1
21/10/2017 7
22/10/2017 6 0.5 0.5
TOTAL 51 1 1 0 1 1 1 0.5 1
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS |GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
1.05 28.58 3747 11 6.26
BOLA MASA |FROSTING G.VAINILLA |G.CHOCOIM.CUPCAKES [AZ.MAKARA [SMEAR BITE{S. CHOCO M.RED VELVET |[M. CHOCOLATE
23/10/2017 8 1 1
24/10/2017 7 1 1
25/10/2017 9 0.5 1 1
26/10/2017 8
27/10/2017 8 0.5 1 0.5
28/10/2017 7 1 0.5 1
29/10/2017 8|.
TOTAL 55 1 2 0 3 0.5 1 0.5 2

127




Anexo N°22. Produccion Semanal

UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS  |GRAMOS|GRAMOS  |LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
0 8.58 3300 0 865 8.14 5.06 3.3 1412 866
BOLA MASA [FROSTING G.VAINILLA |G.CHOCO|M.CUPCAKES |AZ.MAKARA [SMEAR BITE{S. CHOCO  |M.RED VELVET M. CHOCOLATE
1/01/2018 12 0.5
2/01/2018 13 0.25 1
3/01/2018 10 0.5 1 1 1
4/01/2018 12
5/01/2018 11 0.5 1
6/01/2018 12 1 1 0.5
7/01/2018 15 1
TOTAL 85 1 0 2 0.75 2 0.5 3
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS  |GRAMOS|GRAMOS  |LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
0 5.94 3084 0 200 12.42 7.58 3.62 0 0
BOLA MASA |FROSTING G.VAINILLA |G.CHOCOIM.CUPCAKES |AZ.MAKARA [SMEAR BITE{S. CHOCO  |M.RED VELVET M. CHOCOLATE
8/01/2018 10 0.5 1
9/01/2018 11 1 1 1
10/01/2018 10 1 0-Ene 1
11/01/2018 12 0.5
12/01/2018 11 1
13/01/2018 12 0.5 0.5 1
14/01/2018 13
TOTAL 79 1 0 1.5 2 1 3
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS  |GRAMOS|GRAMOS  [LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
1 8.34 2991 0 1919 11.22 5.82 3.4 1159 1315
BOLA MASA [FROSTING G.VAINILLA |G.CHOCOIM.CUPCAKES |AZ.MAKARA [SMEAR BITE{S. CHOCO  |M.RED VELVET M. CHOCOLATE
15/01/2017 12
16/01/2017 11
17/01/2017 12 0.5 1
18/01/2017 15 1 1 1
19/01/2017 13 0.5 1 0.5
20/01/2017 11
21/01/2017 13 0.5 1 1 1
TOTAL 87 15 2 0 2 0.5 1 1 2
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Anexo N°23. Produccion Semanal

UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS |GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
2 5.94 4500 0 0 16.5 8.8 9.9 2800 1400
BOLA MASA [FROSTING G.VAINILLA  |G.CHOCOIM.CUPCAKES |AZ.MAKARA |[SMEAR BITE{S. CHOCO M.RED VELVET |M. CHOCOLATE
22/01/2018 15 0.5 1
23/01/2018 11
24/01/2018 15 0.5 1 0.5 1
25/01/2018 12 0.5 1
26/01/2018 11
27/01/2018 11 1 1
28/01/2018 13 0.5 1
TOTAL 88 15 2 0 1 0.5 2 0.5 2
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS [GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
19.14 1197.93 0 1748 12.42 2 4.9 1177 1044
BOLA MASA |FROSTING G.VAINILLA  |G.CHOCOIM.CUPCAKES [AZ.MAKARA |SMEAR BITE{S. CHOCO M.RED VELVET |M. CHOCOLATE
5/02/2018 10 0.5 0.5
6/02/2018 12 1
7/02/2018 15 1
8/02/2018 13 1 1
9/02/2018 12 0.5 1
10/02/2018 15 0.5 1
11/02/2018 12 0.5 1 1
TOTAL 89 1.5 2 2 1 2 1 1
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS [GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
1 12.1 1455 0 470 14.08 10.34 5.28 0 0
BOLA MASA [FROSTING G.VAINILLA  |G.CHOCOIM.CUPCAKES |AZ.MAKARA |SMEAR BITE{S. CHOCO M.RED VELVET [M. CHOCOLATE
12/02/2018 10,
13/02/2018 12 0.5 0.5
14/02/2018 15 1 1 0.5 1
15/02/2018 13 0.5 1
16/02/2018 12 0.5
17/02/2018 15 1
18/02/2018 12 0.5
TOTAL 89 15 1 0 1 2 0.5 1
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Anexo N°24. Produccién Semanal

UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS [GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
5 3.3 0 0 1820 16.06 8.58 4.62 826 2119
BOLA MASA |FROSTING G.VAINILLA |G.CHOCOI|M.CUPCAKES |AZ.MAKARA |SMEAR BITE{S. CHOCO M.RED VELVET |M. CHOCOLATE
19/02/2018 10 0.5 1 1 1 1
20/02/2018 12
21/02/2018 14 0.5
22/02/2018 13 1 0.5 1
23/02/2018 12
24/02/2018 15 0.5 1 0.5
25/02/2018 12 1 1 1 1
TOTAL 88 1 2 2 1 1 0.5 3
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS  |GRAMOS|GRAMOS  |LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
0 16.06 0 0 0 26.62 55 33 1247 1259
BOLA MASA |FROSTING G.VAINILLA |G.CHOCO|M.CUPCAKES [AZ.MAKARA [SMEAR BITE{S. CHOCO  |M.RED VELVET M. CHOCOLATE
26/02/2018 15 0.5
27/02/2018 13 0.5 1
28/02/2018 14 0.5 05
TOTAL 4 0 0 05 0 05 1
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS |GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
6 14.08 2400 0 0 17.6 5.5 5.8 0 0
BOLA MASA |FROSTING G.VAINILLA [G.CHOCOI|M.CUPCAKES [AZ.MAKARA [SMEAR BITE{S. CHOCO M.RED VELVET |M. CHOCOLATE
5/03/2018 12 0.5 1
6/03/2018 11 0.5 1 1
7/03/2018 12 0.5
8/03/2018 15
9/03/2018 13 0.5 0.5
10/03/2018 11 1 1
11/03/2018 13 0.5 1
TOTAL 87 1.5 1 1 1 1 0.5 1
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Anexo N°25. Produccion Semanal

UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS |GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
_ 6 17.62 1980 0 270 20.1 8.61 6.2 1208 1266
BOLA MASA |FROSTING G.VAINILLA [G.CHOCO|M.CUPCAKES |AZ.MAKARA |SMEAR BITE{S. CHOCO M.RED VELVET (M. CHOCOLATE
12/03/2018 11 1 0.5 1 1
13/03/2018 10 0.5
14/03/2018 10 1 0.25 0.5
15/03/2018 11 0.5 0.25 1
16/03/2018 11
17/03/2018 11 1
18/03/2018 13 0.5 0.5 0.5
TOTAL 77 1.5 1 1 1 1 2
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS |GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
10 1.21 6638 0 0 1.22 2.41 3.76 0 0
BOLA MASA |[FROSTING G.VAINILLA [G.CHOCO|M.CUPCAKES |[AZ.MAKARA |SMEAR BITE{S. CHOCO M.RED VELVET [M. CHOCOLATE
19/03/2018 10 1
20/03/2018 12 0.5 1
21/03/2018 15 0.25
22/03/2018 13 0.5 1 1 0.5 1 0.5
23/03/2018 12 1
24/03/2018 15 1
25/03/2018 12 1
TOTAL 89 1.25 2 2 05 2 05 1
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS _ |GRAMOS|GRAMOS [LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
5 15.02 2426 0 0 10.72 7.15 22 828 824
BOLA MASA |FROSTING G.VAINILLA |G.CHOCO|M.CUPCAKES |AZ.MAKARA [SMEAR BITE{S. CHOCO _|M.RED VELVET [M. CHOCOLATE
26/03/2018 15 05 1 05 1 1 1
27/03/2018 12
28/03/2018 15 05
29/03/2018 13 05 0.5 1
30/03/2018 12 1 1
31/03/2018 15 05 1
TOTAL 82 15 1 2 1 1 05 2
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