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Planteamiento del Proyecto: El proceso de confeccion de pastelillos actualmente no es el Fishbone Diagram trabajo. Para este comercio no solo es suficiente la calidad del producto sino la variabilidad
adecuado, Podemos notar la faltar de organizacion en el area de trabajo. Lo que nos lleva a Medr Vateriles - Persona y la eficiencia de los empleados, ya que esto atecta directamente el cumplimiento de tiempo
una disminucidn en ganancias para la empresa y productividad del empleado impactando la

variabilidad en peso del producto.
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Alcance de entrada/salida: Todos los materiales necesarios para crear estandares estan al

alcance de este proyecto. Figura 6
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