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aprobacion para obtener el titulo Profesional de Ingeniera Industrial.

Este trabajo de investigacion esta dividido en siete capitulos y anexos. Los capitulos
mencionados son: I. Introduccién, Il. Método, lll. Resultados, IV. Discusién, V.
Conclusiones, VI. Recomendaciones, VII. Referencias, Anexos.

La investigacion tuvo como finalidad demostrar que la aplicacidén de la herramienta
de Buenas Practicas de Manufactura mejora la productividad en el area de
produccién de la linea de kekes en la panificadora Ricoson S.A.C.
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RESUMEN

La investigacion realizada tuvo la finalidad de determinar si la aplicacion de la
herramienta de Buenas Practicas de Manufactura, incrementa la productividad en
el &rea de produccion, linea de kekes en la Panificadora RICOSON S.A.C, SJL-
2017.

La poblacion de este estudio esta conformado por 20 semanas antes y después en
la medida de mis indicadores aplicados en el area de produccion, linea de kekes en
la Panificadora Ricoson y la muestra es de tipo no probabilistico, intencional por la

duracion de la investigacion, por lo tanto seré igual que la poblacion.

Los datos usados para esta investigacion fueron los proporcionados por la empresa
Panificadora, esto le proporciona confiabilidad al instrumento de recoleccién de
datos, la técnica utilizada fue la observacion directa, analisis documental y

recoleccion a traves de fuentes primarias.

El tipo de tesis es de disefio cuasi experimental, aplicada, cuantitativa de datos no
paramétricos, por lo tanto la validacién de la hipétesis se usé la prueba Wilcoxon
dando como resultado que la aplicacién de las Buenas Practicas de Manufactura
incremento la productividad en un 19.51 %, la eficiencia en 15.25%, la eficacia en
un 3% en promedio de medias del antes y después de la aplicacion, a su vez se
mejord la calidad del producto. Por lo tanto concluyo que la aplicacion de la
herramienta de Buenas Practicas de Manufactura, incremento la productividad en
el area de produccion, linea de kekes en la Panificadora RICOSON S.A.C, SJL-
2017.

Palabras claves: Productividad, Buenas Practicas de Manufactura, eficiencia,

eficacia.



ABSTRACT

The research carried out had the purpose of determining whether the application of
the Good Manufacturing Practices tool increases productivity in the production area,
line of kekes in the Bakery RICOSON S.A.C, SJL-2017.

The population of this study is made up of 20 weeks before and after in the
measurement of my indicators applied in the production area, kekes line in the
Ricoson Bakery and the sample is non-probabilistic type, intentional for the duration
of the research, Therefore it will be the same as the population.

The data used for this research were provided by the Panificadora company, this
provides reliability to the instrument of data collection, the technique used was direct

observation, documentary analysis and collection through primary sources.

The type of thesis is of quasi-experimental design, applied, quantitative of non-
parametric data, therefore the validation of the hypothesis was used Wilcoxon test
resulting in that the application of Good Manufacturing Practices increased
productivity by 19.51%, Efficiency at 15.25%, efficiency at 3% on average of before
and after application, in turn the product quality was improved. Therefore, |
concluded that the application of the Good Manufacturing Practices tool increased
productivity in the area of production, kekes line in the Bakery RICOSON S.A.C,
SJL-2017.

Keywords: Productivity, Good Manufacturing Practices, Efficiency, effectiveness.
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. INTRODUCCION



1.1

REALIDAD PROBLEMATICA

Hoy en dia las empresas a nivel mundial dedicadas a la produccion de alimentos,
sea cual sea el tipo de consumidor, deben de tener aplicada las buenas practicas
de manufactura como base, ya que este manual servira para las proximas
implementaciones de los sistemas de calidad, buscando reducir al méximo de las
enfermedades transmitidas por alimentos (ETA), ya que en los ultimos tiempos
han traido una gran cantidad de enfermedades a nivel mundial, lo cual las
diferentes entidades de los gobiernos han alertado sobre la necesidad de
actualizar los programas de inocuidad para prevenir los riesgos de salud hacia el
consumidor originados por las ETAs y una de las medidas de prevencion es la
aplicacion del BPM, garantizando asi el control de calidad en la elaboracion de

los productos.

La empresa “Panificadora RICOSON S.A.C.” por ser una empresa con déficit de
programas referentes a Buenas Practicas de Manufactura, impide que tenga un
crecimiento econdmico; ya qué la falta de control en el proceso de produccion le
es perjudicial, teniendo productos mal procesados, produccion no alcanzada por
falta de control, mermas no controladas, la falta de supervisiones y seguimientos
constantes, disminuyendo su productividad y dando pérdidas a nivel econémico
a la empresa. Por ello, se ve la necesidad de aplicar la herramienta de Buenas
Practicas de Manufactura en dicha empresa, para reducir los riesgos en cuanto
a su calidad e inocuidad, y con la finalidad de incrementar la productividad siendo
beneficioso tanto para la empresa a nivel de ganancia e imagen, y para el

consumidor al adquirir productos de calidad.

1.1.1 Realidad Internacional

La comercializacion de los alimentos tiene un gran impacto a nivel de la salud
en la ciudadania y en la economia de las naciones.

Los requisitos que afectan a los productores de cada pais, es que los
consumidores exigen que se tenga mayor seguridad y calidad. Cada productor
y procesador de alimentos de exportacién a otros paises estan sujetos a sus

propias normas y reglamentos, tratando de cumplir y no afectar el precio del



1.1.2

producto, teniendo un control mas minucioso en cada proceso. El Codex
estimulo6 a los paises a establecer los organismos que se encargan de vigilar el
cumplimiento de las regulaciones. Entre los paises que se comprometieron en
mejorar su seguridad alimentaria estuvieron: Europa, Reino Unido, Estados
Unidos y China, su seguridad se incrementd ya que sus exportaciones se
incrementaron y la exigencia del consumidor también.

Cada pais se adapt6 a los cambios, puesto que para su comercializacion interna
como externa es necesario contar con las normas de seguridad alimentaria, el
cual les favorecid; ya qué genera mas confianza al consumidor, y el incremento
de las ventas es mayor, teniendo mas productividad para la empresa, ya que
las normas estan basadas en la inocuidad del alimento, donde se realiza control
de cada proceso, y tanto el BPM como el HACCP se encargan de reducir los

desperdicios de la empresa por medio de las normas de control establecidas.

Realidad nacional

A nivel nacional los consumidores y entes gubernamentales se han vuelto mas
exigentes y cultos en los temas relacionados con la calidad e inocuidad de los
alimentos, exigiendo que cualquier organizaciébn sea pequefia, mediana
empresa cumpla con los requisitos de estandarizacion para la inocuidad de los
alimentos. En el Perl se han reportado un mediano porcentaje de brotes de
ETA, de los cuales un mayor porcentaje fue por casos de salmonelosis,
teniendo una gran cantidad de personas afectadas.

Las Buenas Practicas de Manufactura se fueron desarrollando por la exigencia
del consumidor, relacionandose con el nuevo concepto de calidad adquirido,
incluyendo no solo caracteristicas fisicas, sino también aspectos de inocuidad
alimentaria y el impacto en el medio ambiente.

En el Perq, rige el DS N° 007-98-SA, el cual describe las exigencias sanitarias
gue se deben cumplir con el fin de garantizar la inocuidad del producto.

A demas el decreto legislativo 1290 trajo cambios para el 2017, en el articulo

91 nos dice que los alimentos elaborados industrialmente destinados al



consumo humano sélo se pueden realizar en establecimiento que cuenten con
habilitacién sanitaria vigente otorgada por la Autoridad Sanitaria de nivel
nacional bajo un sistema preventivo de riesgo alimentario para la salud. El
principal cambio de esta norma es que dejamos una certificacion nacional que
era el registro sanitario, pasando a utilizar estdndares de produccion
internacionales, como las Buenas Practicas de Manufactura para las pymes y
para las grandes empresas utilizar el HACCP.

Actualmente el Perq, esta desarrollandose en el mundo empresarial, teniendo
un crecimiento constante, ya que la competencia nacional e internacional, estan
en la busqueda de mejorar sus procesos con el fin de ofrecer productos a buen
precio y de calidad, por esta necesidad la empresa en estudio, conocida con la
marca de RICOSON, permitié aplicar las Buenas Practicas de Manufactura en
el presente proyecto con la finalidad de mejorar la productividad del area de
produccion de la linea de kekes.

Se puede visualizar en el grafico el alcance de las buenas practicas de
manufactura:

Grafico 1: Alcance de las Buenas Practicas de Manufactura

( Materias Primas

Control de \ \ Higiene para la
Procesos ) elaboracion

( Almacenamiento y
transporte

Fuente: Elaboracién Propia



Se observa que el BPM tiene un alcance en la materia prima, ya que bajo las
normas establecidas se debe tener control en los insumos ingresados y de los
proveedores, ya que es la principal fuente para la elaboracion de los productos,
existiendo distintos formatos para llevar a cabo este control. Al igual la
inspeccion del establecimiento serd riguroso por tanto se debe de cumplir con
lo establecido en las normas que nos describe como debe ser el area de
almacenamiento tanto para insumos, envases y productos terminados, al igual
en el vehiculo de transporte debe realizarse constantemente su limpieza y
desinfeccion, ya que es ahi donde se llevaran los productos para su distribucion,
debiendo estar en un ambiente estable.

El control de procesos es verificar, inspeccionar, que el personal realice sus
labores bajo las normas sanitarias, cumpliendo con lo establecido en el BPM,
con la finalidad de elaborar productos libres de peligros para el consumidor, de
igual forma que se cumpla con el correcto procedimiento de elaboracién, y a la
vez se puede tener un mejor control de mermas, y evitar los reprocesos y los
productos con defectos.

La documentacion en el BPM es tener escrito las normas establecidas, los
registros diarios de higiene, contar con el plan de higiene y saneamiento para
cada area, maquinaria e implemento, teniendo los procedimientos
estandarizados para cada uno, y los procedimientos de elaboracion para cada

producto.



1.1.3 Realidad local:

La Industria Panificadora Ricoson, es una Sociedad Ano6nima Cerrada,
dedicada a la elaboracion de productos de panificacion, ubicandose en San
Juan de Lurigancho, cuenta con un area de 500 m?. Labora bajo la razén social
de Panificadora Ricoson desde el afio 2013, constituida por 2 socios el cual la
unién de sus capitales, permiti6 mas adelante invertir en maquinas modernas
como la camara de fermentacion, hornos, mezcladora, cortadora, dosificadora,
laminadora, etc.; las cuales contribuyen a la produccion para atender a toda la
demanda existente.

Actualmente la Panificadora Ricoson S.A.C., produce una gran variedad de
productos, teniendo como mayor venta en la linea de kekes tanto en Lima (SJL,
Huarochiri, Vitarte, Comas, Puente Piedra, VMT, Huaycan) como en provincia
(Huancayo, Selva, Tarma, Huaral, Huaraz, Cerro de Pasco, Carflete y

Ayacucho).

Dentro de esta linea tiene a productos como: Keke*12 unidades, keke *24
unidades, keke*30 unidades, keke molde, keke taper*20 unidades y keke*12
frutado, keke corazoén, la empresa se encarga también de la distribucion y venta

por mayor, realizandolo con movilidad propia.

DESCRIPCION DEL PROCESO DE PRODUCCION

1.1.3.1 Descripcion del proceso productivo
El proceso productivo del keke, inicia con el ingreso de la materia prima, que
luego sera separado, pesado y llevado para mezclar realizando un control para
verificar la consistencia de la masa. Después de un tiempo que la masa este
uniforme, sera llevado a la maquina dosificadora para que se realice el proceso
de llenado a los pirotines, antes de esto se realiza un control de calidad en el
cual se verifica el color, peso y que la maquina este programada para que
salga la cantidad establecida al pirotin. Posteriormente se lleva al horno a una

temperatura de 150° y luego de 40 minutos es retirado para su enfriamiento y



su préximo empaquetamiento, donde se realiza un control final del embolsado.
(A los 30 minutos se abre el horno para verificar el producto)
Con el producto acabado se lleva al almacén y su area especifica para

guardarlo hasta que el momento del embarque.

1.1.3.2 Andlisis de los tiempos improductivos
Se realiza un analisis de la situacion actual de la empresa mostrando las
principales causas de los problemas en el area de produccion. Registrandose
en la informacion causas del porque los operarios justifican el no llegar a su
meta, dentro de los cuales se clasificaron para poder identificar los que influyen

mas en la empresa.

Grafico N® 2: Causas de tiempo improductivo

Causas de tiempo improductive

Fuente: Elaboracion propia

Se observa en el grafico que la principal causa es la falta de control,
representando un porcentaje alto que se puede disminuir con la constante
supervision y capacitacion. La segunda causa es la falta de materia prima,
causando que los operarios tengan que realizar paradas no necesarias,
adicionalmente tenemos las fallas en las maquinas por la falta de

mantenimiento o por el mal manejo de estas por operarios sin capacitacion



previa, siendo estas las causas con mayor concurrencia, y las que se deben

de solucionar, a su vez ir mejorando las demas.

1.1.3.3 Sistema de produccion RICOSON S.A.C

El sistema de produccion de la panificadora en estudio se representa en el
siguiente grafico:

Grafico N° 3: Sistema de produccion de la Panificadora

PANIFICADORA RICOSON S.A.C
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Grafico N° 4: Inputs al sistema de produccion
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Segun el gréfico N° 3, todo proceso tiene una entrada (input), asociada a un
proveedor; un productor siendo el encargado de la transformacion de la entrada

en salida (output); y el cliente externo sera el que recibira el producto.

1.1.3.4 Identificacion de los problemas

La empresa presenta una productividad deficiente, ya que la eficiencia de los
recursos no es la esperada, los productos no llegan a lo programado, y a la
vez presenta un alto indice de productos con defectos y mermas en el proceso
de elaboracion. La falta de seguimientos, controles de higiene tanto al personal
sin capacitacion como a sus equipos de trabajo, personal sin capacitacion ha
hecho que la empresa pierda clientes, y las pérdidas por merma en los
productos sean muy altas, generando pérdida financiera y la confiabilidad del
cliente, siendo esto ultimo dificil de recuperar. Siendo por esto que se enfoca
en la aplicacion del BPM para incrementar la productividad del area de
produccion.

Al iniciar el proyecto se realiz6 el analisis actual de la empresa, utilizando las
herramientas de calidad, identificandose las posibles causas del problema

principal (gréfico 5) y los medios para mejorar (grafico 6).



Gréafico N° 5: Arbol Causa - Efecto

ARBOL: CAUSA-EFECTO
| | | ‘
|

N g g

Fuente: Elaboracidn Propia

Gréfico N° 6: Arbol Medios - Fines

ARBOL: MEDIOS - FINES

=

Fuznte: Elaboracian Propia
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1.1.3.5

1.1.3.6

Descripcion breve de la empresa

La panificadora viene brindando productos a Lima y provincia ya casi 5 afos,
dentro de todo este tiempo no ha habido queja alguna sobre insalubridad, las
guejas que si se han tenido por los clientes han sido por los defectos de los
productos, si bien la empresa no ha tenido el BPM desarrollado y aplicado eran
conscientes de como debia ser el manejo de la elaboracién de productos de
consumo humano, ahora teniendo el BPM y aplicandolo se logra ver que se
puede mejorar los productos, los desperdicios pueden disminuir tanto las
mermas como productos con defectos, los reprocesos se pueden evitar, los
recursos de materiales se pueden utilizar de manera mas eficiente, logrando
gue la empresa no tenga mas pérdidas financieras ocultas.

Mision: Ofrecer a nuestros clientes y consumidores productos bien
elaborados, utilizando la mas alta calidad en materia prima, en condiciones de
trabajo inocuos, llegando a la satisfaccién de nuestros clientes.

Vision: Ser reconocida como una empresa lider a nivel nacional en ofrecer

productos de panaderia y pasteleria comprometidos con la calidad

Situacién actual de lalinea de produccion

En este punto se evaluara las causas por las que se obtienen deficiencias en
la produccion, empleandose la herramienta de causa- efecto (Ishikawa) en el
gréfico 7, con el fin de encontrar las deficiencias que causan el efecto negativo
en la produccién, posteriormente se procedera con las propuestas de mejora

para las deficiencias encontradas
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Gréfico 7: Diagrama Causa - Efecto

MATERIALES MAQUINARIA METODO
Capacitacion del person
No hay planification de Equipos sin
materiales mantenimiento Inadecuada supervison en
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Escasos proveedores Falta de nueva tecnologia
No se cumple con el
volumen de produccion
Falta control de calidad Indiciplina Mal clima laboral
Supenvision del personal Falta de comunicacion Falta de comunicacion
Control de mermas No cumplen BPM
MEDICION MANO DE OBRA MEDIO AVIBIENTE
Fuente: Elaboracion propia

Falta control en
roceso de produccion

Falta de estandarizacion
de los métodos
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De acuerdo al resultado obtenido en el diagrama causa-efecto, se procedio a elaborar
la matriz para el grafico de Pareto, detallado en la tabla N°1 y la elaboracion del
diagrama de Pareto, expresado en el grafico 8.

Tabla N° 1: Matriz para el grafico de Pareto

Del 02/0716 al 02/08/16
Producto: Keke™12 Seccion: Keke * 12
unidades
Factores Frecuencia AEElELrE Porcentaje FLIEE 21
Acumulada Acumulado
Mo cump!en caon el fﬂlumen de 20 20 50 250
produccion establecido
Mo cumplen con las BPM 16 36 20% 46%
Falta de control de calidad 13 49 16% 2%
Inadecugfia supenision en el area de 19 51 150 7%
produccion
FaJta de estandar[zacmn de los 5 a9 10% a7
métodos de trabajo
Falta de nueva tecnologia 5 74 % 94%
Otros 4] T4 6% 100%
Total 79

Fuente: Elaboracion Propia, basado en analisis de causa y efecto, datos de frecuencia de
la empresa Panificadora Ricoson S.A.C.
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Grafico N° 8: Diagrama de Pareto

PRODUCTIVIDAD DEFICIENTE
25
20
2 15
:
g
10
5
o
No cumplen con Inadecuada Falta de
elvolumende Mocumplencon Falta decontrol supendsidnenel estandarimcon  Falta de nusva fa—
producdion las BFM de calidad arzade de los matadaos tecnologia
estzblecido prod uccicn de trabajo
Freousncia 20 16 13 12 B 5 5
FACTORES
Fuente: Elaboracidn propia

Se observa en el diagrama que el mayor problema es que no se cumple con el
volumen de produccion establecido, el no cumplimiento de las buenas practicas
de manufactura, la falta de control de calidad y la inadecuada supervision en el
area de produccién siendo estos los primeros factores de oportunidad a mejorar

en la empresa.
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Basandonos en los resultados del andlisis de la situacién problematica, fue necesario
realizar un andlisis de lluvia de ideas respecto a las oportunidades de mejora de la
empresa que se concluyeron en el diagrama de Pareto. Esto se realiz6 en una sala

con el personal, obteniendo los niveles de importancia de cada idea.

Tabla N° 2 Lluvia de ideas del personal operativo

Formato de lluvia de ideas

Area: Linea de produccion de kekes*12 unidades
Responsable: Torres Altamirano, Mayra Fecha: 18/09/2016
Froblema: Mo llegan a la produccion programada
Mo Idea Descripcion Rango
1 R B
B
: e -
4 Merma Pruduccr;?gr;?an mucha A
5 Personal Persét:cr;griréﬁﬁg sin M
6 Supervisar Supe “gf‘;f'jzgtisria ael M
7 Revisar productos ns piﬁ_ﬂg gqig;l dif ade M

Fuente: Elaboracion propia

Leyenda

Rango:

A = Nivel de importancia alto

M = Nivel de importancia medio
B = Nivel de importancia bajo
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De acuerdo con la metodologia lluvia de ideas, se concluye realizar las siguientes

actividades (Ver gréfico 9) con el fin de resolver los problemas identificados en el

Diagrama de Pareto en la etapa de andlisis.

Grafico N° 9: Actividades que se aplicaran para resolver los problemas identificados

con Pareto

Control del
personal

Control de la
merma

Fuente: Elaboracion propia

Control en e
Droceso de
pesado y

Control en el

proceso de

elaboracion
Mo llegan al
volumen de S
produccion

Seguimiento
en &l
reproeso
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Técnica la cual no permite determinar la causa raiz del problema en base a
cuestiones, como resultado se obtuvieron los descritos en la tabla N° 3.
Tabla N° 3: Los cinco porqué

Los Cinco Por qué

El problema consisie en gue hay una
deficiencia en la produccion, no existen
controles en del volumen de produccion,

1. Eziste desconocimiento de las
herramientas de mejora de la
productividad.

2. Falia de metodos de frabajo v

ni control en el proceso de produccidn, ni ¢ Por qua? control del mansjo da mermas.
en el manejo de memsas, falta de 3. No  hay procedimientos
supervisiones y falla de control de establecidos y falts de control al
calidad. personal.
El jefe de produccion es el
responsable  de  tomar las
ca 5 decisionas relacionadas al
Jefa de produccion R T e e i et
porgue es sguel gue analiza los
resulizdos obtenidos del araa.
En el &rea de produccion de la
panificadora, ya que a5 ahi donde se
encusentran los problemas mencionados. g Porgue es el ares actuslmanta en
i Par gue? astudio
De scuerdo al cronograma de
actividades. Porgue asi se han disfribuido las
:Por que? actividades, con la colaboracion
del jefe da produccion.
= jefe.de.prc-:h.lmiﬁn B gl_prugrem Forgue mediante indicadores de
de los indicadores de productividad ; - oroduciividsd se puede conglur si
cRIlapE =2 esfta mejorando el ares de

Fuente: Elaboracion propia
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1.1.3.1 Descripcién del proceso
El proceso de elaboracion de todo producto inicia en la materia prima (pesado),
ya en los siguientes procesos se ve la diferencia, ya que algunos productos
usan distintas maquinas, en el caso del keke podemos observar en la tabla N°

5, DOP y DAP como se lleva a cabo sus procesos y sus tiempos de realizacion.

DIAGRAMA DE PROCESOS:

Tabla N° 4. Diagrama Hombre - Maguina

TIEMPO M&Iﬁﬂ'& AMASADORA|DOSIFICADORA|HORNEADOQ| ENFRIADO EMPAQUETADO | ALMACEN

0 Alista insumos

¥ materia
g Pesar
10 Traslado
: Maquina
12 Automatizada
I Trasllado ala
dosificadora
57" Traslado al
harnao

1h Horneado

1h 45 Saca del
Harno
- Traslado alazona
1h 50 de enfriado
Jh 50' Enfriado
- Traslado a lazona

4h 20 de empaquetado
5h 30 Empaquetado
Thilr Almacenado

Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama de operaciones de la produccién del keke*12 unidades

Tabla N° 5: DOP del keke

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

EMPRESA: PANIFICADORA RICOSON

PAGINA: HOJA N° 1

DEPARTAMENTO: PRODUCCIGN

FECHA: 21/08/2016

PRODUCTO: KEKEx1Z UND

METODO DE TRABAJD

(ACTUAL

DIAGRANMA HECHO POR: TORRES ALTAMIRAND, MAYRA

APROBADO POR: FORTUNATA A FLORES

Pezado de los insumos: Harina, azlcar, aceite, hueve, goma, polvo de hernear, leche, agua,
gsencia, sal, sponch, vinagre

Se amazan todes Ios insumos v antes de que termine su tiempoe de amasado se dosifica la
E3ENCI3 Y 36 AMAZa UN0s minutos mas.

%e procede a vaciar la masa, a la maguina dosificadora, donde se ponen las latas con el
pirotin para su dosificade v luego de cada llenade de latas e pasa al coche.

Luego de tener los coches con las latas llenas de la maza dosificada, se procede a poner al
horno, donde s& programa la temperatura v se verifica 10 min antes que el keke este bien.

L

Luego de haber sacado del horno las latas, se deja los coches en la zona de enfriado donde
s& Esperard por 45 min que enfrie, en caso haya mucho calor, s& ayuda de las ventiadoras.

Se procede a verificar la impieza y desinfectado de las mesas antes de vaciar los kekes, en
£s& proceso el operario realiza el etiquetado v fechado de las bosas v los empagueta, a su
ves verifica que cada producte cuente con los requisitos.

Altener todos los kekes empaguetados, haberlos verificado se prosigue a ponerlos en los
coches para su almacenado.

Etapa Tiempoy Temp.
O Pesado o)
|
@ Amasado 12
Q Dosificado 2T
@ Horneado 60'ya18l°C
@ Enfriado 105
@ Empaquetado
260"
(b Almacenado  330°
Producta terminado
Simbala | Fesumen |Cantidag
O Operacion| 7
|:| Inspecciory ¢

Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama de operaciones del proceso de las Buenas Practicas de Manufactura

en el keke*12 unidades

Tabla N° 6: DOP del BPM

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

EMPRESA: FAMIFICADORA RICOSOR

FAGINA: HOLA M1

DEFARTAMENTL: PEODUCCION

FECHA.: 23062018

FRODOUCTO: Busnas Practicas de Manufactura en el KEKEz12 UMD

METODO DE TRABA.JD: ACTUAL

OlaGRAMS HECHD FOF: TORRES ALTAMIBANMD, MAYFA

AFROBADD POR: FORTUMATA AFLQ

Inspeceion del producta y del proveedir

Inspeccion de |a kigiene & indumentaria del personal

Contral de la manipulacion

Werificar e inpeccionar que el personal haga uzo de 105 quantes, caso contranio de
que £& haya lavado las manos | estas esten limpias.

Inspeccionar que la maquina este calibrada, y antes de iniciar que este limpia libre de
cualquier tipo de residua.

Inspeccionar que antes de suuso este limpio, calibrado g programado.

Inpeccionar que el area este limpia y los coches donde estan los productos esten
limninz

Inpeccionar que las mezas donde ze vaciard el producta esten limpiaz, y que el
producta este en condicianes dptimas para su empaquetada, fechada y etiquetada,

Se verifica que el producto cumpla con los requisitos, cumpliendose esto se
nrnrAde A < almarenadn

Ankes de que el personal cargue al carro, se inspeceiona la limpieza del trasporte,

en el transucros de la operacian, se verifica como lo estan realizando y si se esta
rinlnrandn de La manera norecta

parala elaboracion

Proceso de Amazado

Proceso de Enfriado

nrndneka terminadn

Proceso de transporte

-
—

S D B B IO

Recepcion de loz inzumos

FPezado de los insumos

Manipulacion de las materiaz

Proceso de Dosificado

Proceso de Horneadao

Proceso de Empaquetado

Proceso de almacenado del

SiMEOLD| RESUMEN CANT
O OPERACIAH 10
|:| IHSPECCION 10

Fuente: Elaboracion propia
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DAP (Diagrama de Analisis de proceso)

Tabla N° 7: DAP

Operaroimaterizliegquips

Diagrama M 1 Hojs N2 1 RESUMEM
Actividad Actual Prop Econ
Dbjeto; —
PREFPARAR KEKE*12 Operacion ]
Transporte &
Espars
Actividad: Preparacion de keke*12 Irspeccion B
Almacenado 2
Metodo: ActuslPropuasto Distancia
Lugar: Produccion Tiempo
Costo
Operaro: AM.L MW® 12
M Obra
Compuesto por: M. T.A Fecha: 210816 Materia
Aprobado por: V.T.J Fecha: 22/08/18 Tota
DESCRIPCION |: Ob=zervacion
Insumos almacenados __.. T—

Llevar los insumnas a la amasadora

Amasar y verificar consistencia de masa

Inspeccion

Poner ofros insumaos

Llevar hacia la dosificadora

Poner las latas y dosificar

o[ Jo]e

Werificar |s programacion de |s dosificadora

Inspeccion

Llevar hacia 2l hormo

Enfriar y verificar 5i ests apto para embalsar

[
. e . --' x
‘Verificar temperatura y tiemmpo del horno i Inspeccion
Homear [ = _
Werificar producto hormeado ";;' Inspecoion

— —
Sacar el homo y frasportar 3 zona de enfriado ."ﬁ::‘.

-
[ L=

Inspeccion

Llevar hacia la zona d= embeolzado

h

Diesmoldar de las latas hacia la mesa

Inspecoion

Resalizar el empaquetado y verificar su comrecta
realizacion

LN
!

Producto final

Liewar hacia el almaceén y guardar

Almacenado

Fuente: Elaboracion propia
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Insumos utilizados en la elaboracién

Los recursos que se utilizaron en el proceso de elaboracion del keke*12 y después de

su elaboracion, para su almacenado correcto fueron:

Tabla N° 8: Insumos y recursos utilizados

Insumos para la Recursos para el producto
elaboracion terminado
HABINA BOLSA 11X16
AZUCAR ENERGIA
ACEITE COSTO FIJO
HUEVO M. OBRA
GOMA

P. DE HORNEAR
SUERO DE LECHE
AGUA
ESENCIA
SAL
SPONCH

VINAGRE
Fuente: Elaboracion propia

Fuente: Elaboracion propia

Se muestra los insumos utilizados para la elaboracion del keke*12 y los recursos

utilizados hasta que producto final que sera posteriormente almacenado.
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Tabla N° 9: Ficha técnica

DEL PRODUCTO

PROGRAMA BUENAS
FICHA TECNICA DEL " Aﬁﬁiﬂﬁnﬁﬁm
PRODUCTO TERMINADO
F.T. BPM 1

Preparado por: Mayra Tarres ) : Fecha: I
At oo Aprobado por: Supervisor Mayo 2017 Yerzion: 2017
NOMEBRE DEL
PRODUCTO KEKE
NOMBRE COMERCIAL keke' 12 unidades

GEMNERALIDADES

Froducto homeado de eriura suawe. Elaborada a partr de la hanna
que con avuda de lalevadura al degradar el azucar, que en conjunto
con loz demas insumos lagran una masa caracteristica que es
colocada en la dosificadora v los maldes w despues de un tiempo es

horoeado

DESCRIPCION DEL
PRODUCTO

Froducto elaborado en la planta de procesamienta de panificacion
ubicada en al final de 'Wiezse, entrada a San Antonio de Huarachiri,
Temperatura promedio 30°C. Telefono de contacto 333270

CALIDAD YO

Feke enbolza con disefo 10716 102

Faquete " 12 unidades, cada unidad prezenta un pirotin personal.

CARACTERISTICAS El producto no contiene sustancias clasiticadas coma debe cumplir
con todos loz requisitos establecidos enla norma.
El producto no debe presentar en la superficie rastroz de suciedad.
IE':ESIHSH:J'IFAEH:IH Er bolza, cada pagquete contiene 12 unidades establecidas
CONDICIONES DE Debe mantenerse en un lugar frezcoy zeca
CONSERYACIONES

CARACTERISTICAS
ORGANOLEPTICAS

Caolor: For buera presenta una
corteza de color marron, con
lineas de chocolate, no debe
estar quemada, ni kener material
etrano alquno.

Olor y sabor: Presenta un olor
caracteristico de vainillia, bien
cocido, sin acideg, libre de
clores y sabores
de=agradables y presenta una
Eertura cremosa uniborme,

Fuente: elaboracién propia
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Diagrama de flujo del &rea de produccién

Grafico 10: Diagrama de flujo del area de produccién- linea de kekes

DIAGRAMA DE FLUJO DEL AREA DE PRODUCCION- LINEA DE KEKES

C
Q. - 3
T .g Recepcion de la Recepcion de los
] % orden de == insumos,
) ' .
< g produccion materias primas
c .
o
o T .- !
o ® Ejecucion del | Ejecucion del N
5 = — i =+ Llenado al coche
o2 preparado dosificado
<€ m
T
[*]
)]
T o y
g U Recepcidn de
o c e | FEjecucion del
£ 5 cochescon la =
c horneado
masa
p ]
Qv 0
T E *
5z Recepcignenel
f—
E C area de enfriado
U
+
[*]
E
] Envio de |
LK mdu“:', il Selladoy
o2 procuccilonal L) etiquetadodels fmp
v dreade -
. produccion
< g- empaquetada
U

Fuente: Elaboracion propia
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Gréfico N° 11: Diagrama de Recorrido del proceso de kekex12
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Fuente: Elaboraci
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1.2 TRABAJOS PREVIOS
1.2.1 INTERNACIONAL:

Segun LOPEZ, Maria del Cisne (2015) en su tesis “Implementacién de un
sistema de Buenas Practicas de Manufactura para el control del proceso
de produccion de la empresa “Alimentos Balanceados del Ecuador (ABE)”
ubicada en el canton cevallos”, desarrollado en la Universidad Técnica de
Ambato, Facultad de Ciencia e Ingenieria en Alimentos. El objetivo en su
investigacion es la necesidad de implementar un sistema de Buenas Practicas
de Manufactura, con el fin de verificar que se cumpla con las especificaciones
y se reduzcan las no conformidades de los productos.

El autor concluye que se logré obtener una mejora de un 18,59% en cuanto el

cumplimento final del BPM,

Segun QUIQUIJE, Myriam (2012), en su tesis “Desarrollo de un sistema de
buenas practicas de manufactura para la empresa Cyril Boutique”,
desarrollado en la Universidad Tecnologia Equinoccial, Facultad de Ciencias de
la Ingenieria. El propésito de este estudio es el aseguramiento en la produccion
de alimentos inocuos para el consumo. Para esto se desarrollé el Manual de
Buenas Practicas de Manufactura, en la empresa “Cyril Boutique”, empresa
dedicada a productos de chocolateria, panaderia y postres, que se caractericen
por su inocuidad.

Se concluyd que el desarrollo del manual permiti6 presentar una mejor
observacion y andlisis en el que se encontraba la empresa, ya que, al comparar
el andlisis con el diagndstico inicial, se verificd que la empresa tendria un 89%

de mejora, siendo mayor al porcentaje inicial.

Segun PARRALES, Verni y TAMAYO, Juan Carlos (2012), en su tesis “Diseno
de un modelo de gestién estratégico para el mejoramiento de la
productividad y calidad aplicado a una planta procesadora de alimentos
balanceados” desarrollado en la Escuela Superior Politécnica del litoral,
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Facultad de Ciencias Mateméticas. El objetivo en su investigacion es mejorar la
calidad, incrementar la competitividad y productividad en sus operaciones
utilizando la medicion, analisis, planeacion y mejora en los procesos de
produccion.

Se concluyé que, mediante la realizacién de esta gestion, se logr6 mejorar la
gestion, la eficiencia en sus procesos de produccién, incrementando la

productividad en un 80%.

Segun CURILLO, Miriam (2014), en su tesis “Andlisis y propuesta de
mejoramiento de la productividad de la fabrica artesanal de hornos
industriales FACOPA” desarrollado en la Universidad Politécnica Salesiana
Sede Cuenca, Facultad de Administracion de Empresas. El objetico de su
investigacion es realizar el diagnostico de los procesos actuales en la
organizacién, y analizar todos los beneficios que se obtendran con el
mejoramiento de la productividad, aplicando las herramientas de mejora
correspondientes.

Se concluy6 que al finalizar el trabajo la empresa tuvo otra vision ya que con los
cambios para el proceso de productividad la demanda aumento en un 40 % de

sus ventas, cosa que habia perdido por la falta de mejoras en los procesos.

Segun VILLACIS, Jacqueline (2015), en su tesis “Diseno y propuesta de un
sistema de inocuidad alimentaria basado en BPM” desarrollado en la
Universidad Central de Yogurt, Facultad de ciencias quimicas” desarrollado
en la Universidad de Centras de Ecuador, Facultad de ciencias quimicas. El
objetivo de su investigacion es asegurar la preparacion de los alimentos
aplicando el BPM.

Se concluy6 que al finalizar el trabajo se realizé una auditoria general con el fin
de verificar el cumplimiento de la inocuidad alimentaria, obteniendo un porcentaje

de 92% de aprobacion.
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1.2.2 NACIONAL

e Segun LOBO, Ligia (2012), en su tesis “Mejoras en los procesos productivos
de una fabrica de calzados con el uso de las herramientas de la calidad de
la escuela japonesa”, desarrollado en la Universidad Nacional de San Martin,
Facultad de Ingenieria. El proposito de este estudio es aplicar la herramienta de
la calidad logrando la mejora continua de sus niveles de calidad y productividad,
teniendo un plan que incluya transformaciones de poca inversion en el sistema
productivo y actividades de capacitacién en todos los niveles operacionales.
Se concluyd que con una baja inversion financiera y con el apoyo del capital
humano de la organizacion se llegd a una mejora de los indices de calidad y a

una mejora de 65 % de productividad.

e Segun RIOS, Natalia y PELLON, Fernando (2013) en su tesis “Elaboracién de
un manual de calidad e implementacion de mejora del proceso de las
tortillas para una empresa de panificacion” desarrollado en la Universidad
Nacional Agraria la Molina, Facultad de Industrias Alimentarias. El objetivo de
esta investigacion es la necesidad de implantar un sistema de gestion integrado,
puesto que se evidencidé que las tortillas eran el producto que mas pedia el
mercado, pero a la vez el que tenia mas problemas en los procesos y costos de
produccion. Aplicando como herramienta de mejora el KAIZEN.

El autor concluye que se logré incrementar la venta, mejorando los costos y
tiempos de produccion, y a la vez se tuvo un 79% de avance en el manual de

calidad pudiendo aprobarse la certificacion de nivel I.

e Segun MIRANDA, Elena y ROJAS, Kattya (2015) en su tesis “Elaboracién de
un manual de buenas préacticas de manufactura y plan de higiene y
saneamiento para el restaurante Amor Peruano” desarrollado en la
Universidad Nacional Agraria la Molina, Facultad de Industrias Alimentarias y
Ciencias. El objetivo de este estudio es implantar estandares con el fin de mejorar

la calidad e inocuidad en sus alimentos, a su vez mejorar la manipulacion y las
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condiciones sanitarias, con la ayuda del manual de buenas practicas de
manufactura y un PHS.

En la investigacion se concluye que, al desarrollar este manual de buenas
practicas de manufactura y PHS se logré que el personal tenga una mejor
manipulacion con los alimentos reduciendo al maximo los riesgos de
manipulacion, al igual se logré que el restaurante tenga un mayor cumplimiento
con las normas establecidas en el BPM y Plan de higiene y saneamiento,

teniendo una mejora de 85%.

e Segun ARANA, Luis (2014) en su tesis “Mejora de productividad en el area de
produccion de carteras en una empresa de accesorios de vestir y articulos
de viaje” desarrollado en la Universidad San Martin de Porres, Facultad de
Ingenieria y Arquitectura. El objetivo de este estudio es que se incremente la
productividad del area de produccién, a su vez reducir los costos, utilizando las
herramientas de calidad.

Se concluye que, al implementar las herramientas se logré tener un de la
productividad en el area de produccion en un 1.01% respecto al nivel calculado

al inicio del proyecto.

e Segun CABRERA, Anita (2014) en su tesis “Mejora de la productividad del
area de produccién de tortas finas en la empresa pasteleria Briseli S.A.C
aplicando metodologia PVHA” desarrollado en la Universidad San Martin de
Porres, Facultad de Ingenieria y Arquitectura. El objetivo de este estudio es
implantar la metodologia PVHA con el fin de incrementar la productividad,
eficiencia y rentabilidad de la empresa.

En la investigacién se concluye que, al implantar esta metodologia se logré
incrementar la productividad en un 79 %, a su vez se redujo el porcentaje de

productos no conformes en un 23 %.

e Segun ORE, Carlos (2015), en su tesis “Implementacion del sistema de

gestidon de calidad basado en la norma ISO 9001:2008 para la mejora de la
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productividad en el proceso de produccion de hojuelas de pet reciclado en
la empresa corporacion interselva The World S.A.C Tarapoto-Perud”
desarrollado en la Universidad César Vallejo, Facultad de Ingenieria. El objetivo
de la investigacion es determinar de qué manera la implementaciéon del sistema
de gestidn de calidad, mejorara la calidad dentro del proceso de produccion.

Se concluy6 que al realizarse esta implementacion se obtuvo como resultado un

incremento en su rendimiento de 83% y se mejoré calidad de uso.

Segun SION, Claudia y CORDOVA, José Maria (2016), en su tesis “Diagnéstico
de la gestién de calidad en la empresa Conserfish S.A. y propuesta de
mejora” desarrollado en la Universidad Agraria la Molina, Facultad de Pesqueria.
El objetivo de su investigacion es determinar los problemas mas importantes que
aguejan a la empresa y elaborar propuestas de mejora, utilizando una lista de
verificacion basada en la NTP ISO 9001:2009.

Se concluyd que la empresa esta en un estandar regular de 57%, pero aun asi
no cuenta con un sistema que lo respalde, con la propuesta de mejora de calidad
implantada se puede controlar mas el tema del pescado y los procesos que son

su mayor problema, teniendo un 84% en su mejora.

Segun CHAVEZ, Jhon y SILVA, Jorge (2016), en su tesis “Diagnéstico y
propuesta de la elaboracion de la documentacion del sistema NTP-ISO
22000:2006 para el restaurante nuestros mares S.A.C” desarrollado en la
Universidad Nacional Agraria la Molina, Facultad de Pesqueria. El objetivo de su
investigacion es disminuir los riesgos en los productos hidrobiologicos, ya que
tienden a malograrse perjudicando al consumidor. Planteandose elaborar un
sistema de gestion de inocuidad alimentaria.

Se concluy6 que realizando la comparacion del diagnostico inicial con el final si
habia una diferencia ya que al inicio se encontraba por debajo del 50% de
cumplimiento, y con el manual de calidad aplicado se podia tener un mayor

porcentaje de cumplimiento, pudiendo llegar a un 89%.

32



e Segun VARGAS, Lizeth (2016), en su tesis “Planificacion del sistema de
gestion de la calidad basada en la norma ISO 9001:2008 para una empresa
Concesionaria de alimentos” desarrollado en la Universidad Nacional Agraria
la Molina, Facultad de Economia y Planificacion. El objetivo de esta investigacion
es mejorar el desempefio y calidad de la organizacion, controlar los niveles de
produccion y facilitar el control de las operaciones, aplicando el sistema de
gestion de calidad.

Por este motivo se concluye que la empresa puede tener un alcance de 90% de
mejora de calidad y produccion, si aplica esta gestion a todas sus areas, podra

afianzar la relacion con sus clientes.

e Segun SILVA, Francisca (2016) en el articulo “La industria alimentaria debe
satisfacer las nuevas necesidades del consumidor sobre inocuidad y
calidad” desarrollado en la Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas. El
objetivo de esta conferencia es dar a conocer los requerimientos que tiene el
consumidor internacional respecto a los alimentos. Destacando como se puede
llegar a satisfacer las necesidades del consumidor respecto a la inocuidad y
calidad de los alimentos
Se concluyd que es necesario que las empresas dedicadas a la elaboracion de
alimentos cambien sus procesos para poder cumplir con las necesidades del
consumidor, siendo primordial la inocuidad del producto, ya que muchas
empresas agro exportadoras peruanas que, si han cambiado sus procesos,

logran mayor crecimiento en este sector, incrementando su productividad.
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1.3 Teorias relacionadas al tema
1.3.1 Buenas Practicas de Manufactura

Serra, Juan Antonio y Fernandez, Isabel (2010) Aplicar las Buenas practicas de
manufactura en cualquier producto de consumo, reduce el riesgo de originar
infecciones e intoxicaciones en el consumidor y se contribuye a formar una
imagen de calidad, donde se reduce la posibilidad de tener pérdidas en el
producto al mantener un control continuo sobre los equipos, personal, materia
prima, edificacion y procesos.
Diaz, Alejandra y Uria, Rosario (2009) Las Buenas Préacticas de Manufactura, son
el conjunto de principios y recomendaciones que se aplican en los procesos de
elaboracion con el fin de obtener y garantizar su inocuidad.
Conjunto de medidas aplicadas a la elaboracién y expendio de productos de
panificacion, galleteria y pasteleria, destinadas a asegurar su calidad sanitaria e
inocuidad. Los programas se formulan en forma escrita, para su aplicacion,
seguimiento y evaluaciéon. (RM No 1020/MINSA).
Conjunto de practicas adecuadas, donde su fin es asegurar la calidad la
inocuidad en los alimentos y bebidas. (D.S.007-98-SA)
Segun Serra y Ferndndez (2010), las BPM exigen:
Los procesos de elaboracion deben estar claramente definidos, demostrar que si
se pueden elaborar productos que tengan calidad y se cumplan con los requisitos
requeridos, disponiendo de los siguientes medios:
e Personal capacitado, espacio e infraestructura apropiada para la elaboracion de
alimentos.
e Los procedimientos e instrucciones deben ser las mas apropiadas, y deben
estar redactadas en lenguaje claro e inequivoco.
e Tener registros durante la fabricacidn para demostrar que las operaciones
exigidas han sido previstas, cualquier desviacion deberd registrarse e

investigarse.
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¢Para qué Sirven las Buenas Practicas de Manufactura?

Mejora su productividad a mediano y largo plazo, puesto que algunos de sus
componentes mejoran el conocimiento del sistema productivo y se mejora el
area de trabajo.

Permite al trabajador estar apto para elaborar productos con las condiciones del
mercado exigente, creando una conciencia de trabajo de calidad.

Mayor accesibilidad al mercado.

Los productos se diferencian por su calidad e inocuidad.

Mayor control dentro del proceso productivo (politicas, procedimientos, clientes,
primero entra, primero Sale).

Control de mermas, productos mal procesados, defectos en productos,
rechazos, por medio de los formatos de registros.

Reduccion en los costos y ahorro de recursos. (Eficiencia)

Muestra evidencia de una manipulacion segura.

Posicionamiento de acuerdo a estandares obligatorios, indispensable para
comercializar internacionalmente.

Las BPM implican y abarcan el control en los equipos, herramientas de trabajo,
infraestructura, personal, almacenamiento, procesos, higiene, transporte,

capacitaciones, documentacion y registros de control.

1.3.2Inocuidad en los alimentos

Dias y Uria (2009) La pérdida de la salubridad e inocuidad en los alimentos es
la principal causa de los problemas de salud, vida Util, sobrecostos, re procesos
y efectos en la imagen del pais.

FAO/OMS (2014) Se reitera la importancia de tener alimentos sanos y nutritivos,
constituyéndose bajo la mejora de la inocuidad de los alimentos, siendo esta la

clave para tener avances hacia los objetivos de desarrollo sostenible.
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FAO/OMS (2007) En los sistemas nacionales de control en los alimentos, existe
una gran cantidad de factores que exigen a las autoridades medidas cada vez

mayores con respecto a la inocuidad de los alimentos.

Figura 1: Factores a nivel mundial en los sistemas de inocuidad.

Creciente volumen y Mayores exigencias
diversidad del plblicas de proteccion
comercio de de la salud
alimentos \ /
Atencion a la
inocuidad de los
Cambios en las alimentos Cambios en el
practicas / comportamiento
agricolas y en ¢l humano y en la
dima I ecologia
Sistemas mas
sofisticados de deteccion
y gestion de peligros

Fuente: FAO/OMS (2007)

1.3.3Higiene del personal

Los manipuladores de alimentos suelen ser la principal fuente de contaminacion
de los alimentos. Sucede a través de las manos, aliento, pelo y sudor pueden
contaminar los alimentos; el toser o estornudar sin proteccién alguna, son
también fuentes de contaminacion a partir de los manipuladores.

De esto se desprende la exigencia de aplicar correctamente las practicas
higiénicas para ellos, y es imprescindible que la empresa preste atencion a la
capacitacidon permanente de los operarios, supervisores y trabajadores en
general. (D.S.007-98-SA)

Férmula:;

e Indicador de control de higiene e indumentaria (% de revisiones a los
operadores)

Nro. De operadores que cumplen el control / Total de operadores
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Un programa de higiene y saneamiento siempre va ser lo primordial dentro de
una empresa que elabore productos alimenticios orientado a asegurar la
inocuidad de los alimentos, siendo un prerrequisito basico. En este programa
debe estar descrito las practicas de limpieza y desinfeccion de las superficies
en contacto, la salud del personal e higiene, el control integrado de las plagas y
el mantenimiento de equipos e infraestructura, entre otras. (Li, 2015, p.11)

Los POES y sus procedimientos identificados, deben estar en constante
evaluacion para verificar su efectividad en la prevencion de la contaminacion
del producto. (Serra'y Fernandez, 2010, p.150, 151)

Solo el constante control de higiene, limpieza y desinfeccion eficaz, es capaz de

evitar riesgos indeseables en todo el proceso productivo. (Forsythe y Hayes,
2002, p. 403,405)

Gestion de residuos

Seguln la norma ISO/TS 22002-1: 2009, deben tomarse las previsiones para la
segregacion, almacenamiento y retiro de desperdicios, es decir estas
actividades deben realizarse con las precauciones del caso, al fin de no

convertirse en potenciales contaminantes del establecimiento de fabricacion.

No se debe permitir la acumulacion de desperdicios en las tareas de
manipulacion y almacenamiento. Las frecuencias de retiro deben ser
manejadas para evita acumulacién con por lo menos un retiro diario, o con la
frecuencia necesaria de acuerdo al tipo y volumen de desperdicios generados.
(ISO/TS 22002-1: 2009)

Férmula:
¢ Indicador de Control de residuos (% de control de residuos realizados)

Nro. Total de limpiezas realizadas / Total de limpieza programadas

37



135

1.3.6

Capacitacion del personal

El desarrollo de las capacitaciones es fundamental para el éxito de los
programas y el sistema de calidad sanitaria de la empresa. Entre los principales
temas de capacitacion estan: la seguridad, manipulacién, saneamiento e
higiene personal, técnicas de limpieza, desinfeccion y ETAS. (D.S.007-98-SA).
Esta formacion les permitira adquirir y desarrollar conocimientos para poder
desenvolverse mejor en su puesto de trabajo, ya que cuanto mayor sea el grado
de preparacion del personal en la empresa, mayor sera su nivel de

productividad, incrementandose la satisfaccion del cliente.
Férmulas:

Indicador de Capacitacion (% de capacitacion realizada)
Nro. De capacitacion realizada / Total de capacitacion programada
Indicador de asistencia (% de asistencia a la capacitacién)

Nro. De personas que asistieron / Total de personal

Idoneidad, limpieza y mantenimiento del equipo
El mantenimiento es un conjunto de actividades que se realizan a las
instalaciones y equipos, con la finalidad de corregir o prevenir fallas, para que

estos continlen prestando el servicio para el cual fueron disefiados.

Esto es necesario en todos los establecimientos de fabricacion de alimentos;
porque las maquinarias colapsan, partes se despegan y los edificios se
deterioran. Toda empresa de alimentos, el mantenimiento tiene que estos
objetivos fundamentales: reducir costos de produccion y garantizar la seguridad
industrial. (D.S.007-98-SA)

Formulas:
Indicador de limpieza del equipo (% de limpieza realizado)
Nro. De limpieza realizado / Total de limpieza programado

Indicador de mantenimiento de equipos (% de mantenimiento realizado)
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1.3.7

1.3.8

Nro. De mantenimiento realizado / Total de mantenimiento programado

Control de plagas:
Se definira como plaga cualquier tipo de animal que invade en el desarrollo de
las actividades humanas, pudiendo ocasionar problemas bioldgicos, sociales,

econdmicos y hasta psicologicos. (D.S.007-98-SA)

El establecimiento debe tener una persona designada para administrar las
actividades del control de plagas con el apoyo de contratistas expertos. (ISO/TS
22002-1: 2009)

Férmula:
Control de plagas ( % de control de plagas realizado)
Nro. De control realizado / Total de control programado

Productividad

Garcia, Alfonso (2011) Sostiene que la productividad es la relacion entre el logro
de los productos y la materia prima utilizada o los factores que intervienen en la
produccion. El buen aprovechamiento y los factores de produccion se miden
mediante el indice de productividad, en un periodo establecido.

lvancevich, John (1999) La productividad es una relacion entre el numero de
bienes, servicios producidos y el numero de recursos utilizados. En las
empresas la productividad sirve para poder medir el rendimiento de las
maquinas, areas de produccién, volumen de produccién, equipos utilizados y

operarios.

Lefcovich, Mauricio (2005) La productividad es la relacion entre cierta
produccion y ciertos insumos. La productividad no es una medida de la
produccion ni de la cantidad que se ha fabricado. Es una medida de lo bien que
se han combinado y utilizado los recursos para lograr determinados niveles de

produccion.
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Gutiérrez, Humberto (2010) La productividad es el resultado que se obtiene en
un proceso, por lo que nos dice que el incremento en la productividad es obtener

mejores resultados considerando los recursos empleados.

La productividad en una empresa puede verse afectada por diversos factores
tanto externos como internos (OIT, 2008). De ahi la importancia de que se
realice un analisis exhaustivo y se generen planes para ir solucionando uno a

uno los inconvenientes.

Los factores en la productividad de una empresa son los que pueden determinar
el valor al tomar sus diferentes indicadores.

Una descripcién mas detallada de los factores, se encuentra entre los factores
de la organizacion teniendo los tecnoldgicos, motivacionales, tecno-
organizativos. Existen otros factores de segunda categoria que se deben
considerar, siendo la falta de materiales, las excesivas paradas de maquinas y
equipos, calidad de los proveedores, productos con defectos, excesiva merma,
ausentismo, etc.

La productividad va relacionada con la mejora continua del sistema de gestion
de calidad y por este sistema se puede prevenir los defectos de no calidad del
producto y mejorar sus estandares en la empresa. Si hay una mejora en los
estandares, entonces hay un ahorro de recursos que se ve reflejado en el
aumento de la utilidad. Dr. Mauricio Lefcovich (2008).
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Grafico N° 12: Beneficios de la productividad
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Fuente: Elaboracién propia

Garcia, Roberto (2009) La productividad no es una medida de produccién ni de
cantidad que se ha elaborado, es eficiencia con que se han utilizado los
recursos para obtener los resultados deseables.

Férmula:

Indicador de Productividad (% de productividad)

Productividad = Eficiencia * Eficacia
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1.3.9

Indicadores de la productividad

1.3.9.1 Eficiencia:

Relacion entre los recursos programados y los insumos utilizados. El indice de
eficiencia, demuestra el buen uso de los recursos en la programacioén de un
producto en un tiempo definido. (Garcia, 2011, p.17)
Relacion entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de recursos
programados. (Masaaki, 1998, p.285)
Formula:

Indicador de eficiencia (% de recursos utilizados)

Valor de produccion S/. / Valor total de recursos S/.

1.3.9.2 Eficacia:

Relacién entre los productos logrados y la meta fijada. El indice de eficacia
expresa el buen resultado de la realizacibn de un producto en un tiempo
definido. (Garcia, 2011, p.17)

No basta elaborar un 100% de efectividad en cantidad o calidad, es necesario
gue el mismo sea el adecuado; aquel que lograra realmente satisfacer al

cliente o impactar en el mercado. (Masaaki, 1998, p.285)
Férmula:

Indicador de eficacia ( % de productos producidos)

Total de productos realmente producidos / Total de productos programados

1.4 Formulacién del problema

La industria de alimentos dedicados a la panificacion es una de las que genera
muchos puestos de trabajo en nuestro pais. Cierto es también que
lamentablemente, es uno de los sectores donde no hay una buena gestion del
control en su produccion, ya que no se controlan las mermas, ni al personal,

tampoco los reproceso o productos que salen con defectos, sucediendo mas esta
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14.2

falta de controles en las pymes, al igual no todas las pymes cumplen con lo que
el estado pide que es trabajar bajo la normativa de vigilancia y control sanitario.

Estos problemas de controles dentro del area de produccion lo tienen casi todas
las empresas ya que, en su mayoria no logran ver cuanto es la perdida y hacen
supuestos de que no le afectara a nivel de finanzas o que la pérdida es minima
dejandola pasar. Segun indica el DS 007-98 antes del inicio de todo trabajo
dedicado al consumo humano este debe contar con el BPM ya elaborado e
implementado conforme se avanza, y la nueva ley modificada que a partir de este
afo 2017 todas las empresas ya no tendran que registrar todos sus productos,
sino que la empresa pasara por una inspeccion para verificar que cumple con
todas las normas, dandole recién el permiso para elaborar y comercializar los

productos.

Bernal en su libro Metodologia de la Investigacién, administracién, economia,
humanidades y ciencias sociales, dice: El problema de investigacion se basa en
mostrar las caracteristicas, es decir describir la situacion actual del problema,

narrando los hechos, dando a conocer sus implicaciones y soluciones.

Problema general

¢De qué manera la aplicacion de la herramienta de Buenas Practicas de
Manufactura, permitira la mejora de la productividad en el area de produccion,
linea de kekes en la Panificadora RICOSON S.A.C, SJL-2017?

Problemas especificos

¢De qué manera la aplicacion de la herramienta de Buenas Practicas de
Manufactura, permitird la mejorar la eficiencia en el area de produccién, linea
de kekes en la Panificadora RICOSON S.A.C, SJL-2017?

¢De qué manera la aplicacion de la herramienta de Buenas Practicas de
Manufactura, permitira la mejora de la eficacia en el area de produccién, linea
de kekes en la Panificadora RICOSON S.A.C, SJL-2017?
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1.5 Justificacién del estudio

151

152

153

154

Justificacion Teodrica

Es necesario cumplir con la normativa que rige en el Perl segun la ley de
inocuidad y salubridad, asi mismo esto ve las condiciones de la empresa, como
se debe laborar segun el rubro, en este dedicado a la elaboracion de galleterias,
panificacion, segun los formatos que nos da esta norma, se pueden hacer
distintos tipos de controles, desde el ingreso de materia prima, el control en los
procesos de produccion verificando sus puntos criticos, los productos
defectuosos, el control de mermas y control en el proceso final de acabados
hasta el area de almacenado y control de cargado, todo tratando de reducir los

desperdicios, aumentar la productividad y mejorar la calidad.

Justificacion practica:

Con la aplicacion de la herramienta de las buenas practicas de manufactura se
espera que mejore la calidad del producto, se reduzcan las mermas y se
incremente la productividad, permitiendo reducir los desperdicios y mejorando
los costos.

Justificacion Metodoldgica

Para lograr el cumplimiento de los objetivos de estudio, se acudirda a la
formulacién de los instrumentos para medir la variable independiente “buenas
practicas de manufactura” y su efecto en la variable dependiente
“productividad”. Estos instrumentos seran elaborados, y antes de su aplicacion,
seran filtrados mediante el juicio de 3 expertos para, luego, ser tamizados

mediante la validez y confiabilidad.

Justificacion Econ6mica

El desarrollo del presente trabajo de investigacion brindara mejoras econémicas
a la empresa, pues aplicando correctamente las buenas practicas de
manufactura se reducira los costos de no calidad, las mermas, se aumentara la

productividad generando mayor ingreso.
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Relevancia Social

Contar con la herramienta de Buenas Préactica de Manufactura que verifique y
garantice la inocuidad del alimento, permitird que la empresa brinde productos
de mayor calidad generando mas confianza al consumidor, a su vez el este se
beneficiara ya que la herramienta servird para reducir costos en produccion,
pudiéndose reducir el costo del producto final, brindandose un precio mas

accesible al cliente y mas competitivo.

1.6 Hipoétesis

16.1

1.6.2

Hipotesis general

Aplicando la herramienta de Buenas Practicas de Manufactura, permite la
mejora de la productividad en el area de produccion, linea de kekes en la
Panificadora RICOSON S.A.C, SJL-2017.

Hipotesis especifica

Aplicando la herramienta de Buenas Practicas de Manufactura, permite la
mejora de la eficiencia en el area de produccion, linea de kekes en la
Panificadora RICOSON S.A.C, SJL-2017.

Aplicando la herramienta de Buenas Practicas de Manufactura, permite la
mejora de la eficacia en el area de produccion, linea de kekes en la Panificadora
RICOSON S.A.C, SJL-2017.

1.7 Objetivos

1.71

Objetivo general

Determinar si la aplicacion de la herramienta de Buenas Practicas de
Manufactura, permite la mejora de la productividad en el area de produccion,
linea de kekes en la Panificadora RICOSON S.A.C, SJL-2017.

Objetivos Especificos

Determinar si la aplicacion de la herramienta de Buenas Practicas de
Manufactura permite la mejora de la eficiencia en el area de produccion, linea
de kekes en la Panificadora RICOSON S.A.C, SJL-2017.
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e Determinar si la aplicacion de la herramienta de Buenas Practicas de
Manufactura permite la mejora de la eficacia en el area de produccion, linea de
kekes en la Panificadora RICOSON S.A.C, SJL-2017.
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Il. METODO
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2.1 Disefio de Investigacion

211

2.1.2

2.1.3

214

Finalidad Aplicada

Nivel Explicativa
Enfoque Cuantitativa
Disefo Cuasi experimental
Alcance Longitudinal

Investigacion Aplicada

Los resultados de esta investigacion se obtienen luego de la aplicacion de
conocimientos tedricos, aplicando la herramienta de buenas practicas de
manufactura, en la Panificadora Ricoson S.A.C. para darle solucion a
problemas, como aumentar la productividad. (Sampieri, Fernandez y Baptista,
2014, p.50)

Investigacion Explicativa

La tesis es Explicativa, ya que va més alla de la descripcion de conceptos, esta
dirigido a responder las causas de los fenbmenos sucedidos, centrdndose en
explicar porque ocurre un fendbmeno y en qué condiciones se manifiesta, o
porque se relacionan dos o mas variables. (Sampieri, Ferndndez y Baptista,
2014, p.98)

Investigacion Cuantitativa

La investigacion debe ser lo mas “objetiva” posible, evitando que afecten las
tendencias del investigador. Este estudio sigue un patron predecible vy
estructurado. La meta principal es la construccion y la demostraciéon de teorias.

(Sampieri, Fernandez y Baptista, 2014, p.37).

Investigacion Cuasi-experimental

Es Cuasi experimental, porgue se manipulara al menos una variable
independiente para observar su efecto sobre la variable dependiente. Los
sujetos no se asignan aleatoriamente, ya que estan conformados antes del

experimento. (Sampieri, Fernandez y Baptista, 2014, p.151).
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2.1.5

Investigacion Longitudinal

La investigacion se concentra en analizar los cambios a través del tiempo de un
evento, lo cual se recolecta datos en cualquier momento para hacer inferencia
respecto al cambio y consecuencias. (Sampieri, Fernandez y Baptista, 2014,
p.159).

Su diagrama viene a ser:
Figura 2: Esquema de experimentos y variables

G 0 X 0

1 2

4

Fuente: Roberto Hernandez Sampieri, (2014). “Metodologia de la Investigacion”.
Donde:

O1: Pre-test

O2: Post-test

X: Estimulo: Buenas Practicas de Manufactura

2.2 Variables, Operacionalizacion

221

222

2.2.3

Variable Independiente: Buenas Practicas de Manufactura

Conjunto de medidas aplicadas a la elaboracion y expendio de productos de
panificacion, galleteria y pasteleria, destinadas a asegurar su calidad sanitaria
e inocuidad. Los programas se formulan en forma escrita, para su aplicacion,
seguimiento y evaluacién. (RM No 1020/MINSA).

Variable Dependiente: PRODUCTIVIDAD

La productividad es la relacién entre cierta produccion y ciertos insumos. La
productividad no es una medida de la produccion ni de la cantidad que se ha
fabricado. Es una medida de lo bien que se han combinado y utilizado los
recursos para lograr determinados niveles de produccion. (Lefcovich, Mauricio
2005)

Operacionalizacion
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APLICACION DE LA HERRAMIENTA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION, LINEA DE KEKES EN LA PANIFICADORA RICOSON S.A.C. SJL-2017

establecido. Garcia, Alfonso [2011]
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2 . Buenas Pricticas de Manufactura redlizada) g datos Otal de mpieza programadas
= Buenas Practicas de Manufactura: | esta enfocada a demastrar quela — - Ficha de liro de capacizaciones realizadas
Z Canjunto de medidas aplicadas ala paniticadara cumple conlos Eapacltalmol?es Fazdn Dbserl..laclong recoleceionde | Poreentje fEpaniacione: reanmacas
E elaboraciony expendio de productos de | requisitos para azequrarla Capacitacion del [ de eapacitaciones] registra datas total de capacitaciones programadas
o anifizacidn, galleteria y pasteleria, inocuidad del producto, i ze —— : -
paniicacion, galetérta | pste nacHIal e producta. 2 persanal Asistencia ) Obseruscigny | Fiohade , Nro de personas que asistieron
b, destinadas a asequrar sucalidad | realizard mediante laz dimensiones [% de asistencia ala Razdn " recoleccidnde | Porcentsje
E sanitaria e inocuidad, Loz programas s de caIiFIad.lPJigiene I saneamienta, capacitagisn) registra datas total de personal
% formulaln‘en forma escrltla. para su capacitacian al pnla.rsnnal. ordeny i dl e o - Ficha de Nro de limpieza de equipo realizada
& aplicacion,contral, sequimientay control, todo utilizando como Impieza del equip Fazdn RINAEONY | lecridn de Parcentaj [ de o -
= evaluacion . [N Mo 1020MINSA] | instrumenta |a ficha de recolecoidn|  Idoneidad impiezay [ % de impieza realizada) fegistro datas total de impieza programada
g de datos, mantenimiento del Fichad
: - ' . icha de Iro d imi eali
T Equipo Mantenimiento de equipos Fuszdn Observaciny | o cinde | Porcentale Nro de mantenimiento realizado
o [ % de mantenimienta realizado) rengistro ditas ! total de mantenimisnto programade
Control de plagas Observaciony Ficha de Nro control de plaga realizado
Contral de plagas [ ¥ de contral de plagas Razon . recoleccionde | Porcentaje - - - —
realzaa] Teqistro datos Total de contrel de plaga programado
Productividad: Sostiens que L productividad en ls Panificad Eficiencia de loz recurzos ) Obseryaciény Ficha d,e Valor total de produccion(5/. )
ductividad e larelacidn entre of |- PrOQUGHMdad énla P aniticadars Eficiencia [ de eficiencia en los recursos Razdn . recoleccion de | Porcentaje . -
g produstividad ez la relacidn entre . . " Valor total de recursos (5/.)
) Ricoson zera evaluada por las iz Teqizing dat valor total ae recursos o, |
o logro de los productos § la materia S L utiizados) alas
= P dimensiones de 3 eficiencia,
= prima utilizada o los factores de - .
5 raduicion que intervinieran. El buen eficaci, el cua tendra como
5 4 a ) indicadares | produceidn con i iy . Total de productos producidos
o aprovechamiento |y los Fackores de detecto cumplimienta dea Cumplimenta de la produceion Ohservaion Ficha de
=) producaion se miden mediante el indice 10, BUMPIMIENa Efizacia [¥ de [ antidad de productos Fiazn S Farcentaje total de productes programados
18 . ) produccion, que serad medido por la ) regiztro
o de productividad, en un periodo producidos) datos

Fuente: Elaboracian propia
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2.3 Poblacién y Muestra

231
2.3.2

2.3.3

Unidad de analisis: Area de produccién de la Panificadora
Poblacién:
Segun Hernadndez, Roberto (2014), una poblacion es el conjunto de los casos

gue logran concordar con una serie de especificaciones.

La poblacion esta conformada por los datos de nuestros indicadores
recolectados en los formatos de recopilacion de la empresa desarrollada en 20

semanas antes y 20 semanas después de la medicion de mis indicadores.

Muestra:

Segun Hernandez, Roberto (2014), es un subconjunto de elementos que estan
dentro del conjunto definido en sus caracteristicas al que denominamos como
poblacién.

El nimero de la muestra es igual a la poblacién, ya que esta conformada por un
namero < 30 es decir, esta conformado por los datos de los indicadores en las
20 semanas de la aplicaciéon de las buenas practicas de manufactura en la

empresa panificadora Ricoson S.A.C.

2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos, validez y confiabilidad

241
241

Las técnicas son procedimientos que se realizan con la finalidad de obtener
informacion necesaria para llegar al logro de los objetivos de la investigacion,
haciendo uso de los formatos de recoleccion de datos.

Segun Hernandez, Roberto (2014), Se cuenta con métodos muy Utiles para la

recoleccion de datos en las diferentes ciencias y disciplinas.

Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

.1 Técnicas.

a. Observacion Directa, Se observan los lugares de trabajo, donde se
llevan a cabo los procesos, asi como el desarrollo de los mismos y el
desenvolvimiento de los colaboradores. Bajo esta técnica se puede
identificar los problemas a detectar como, la inocuidad,las mermas,los

procesos, la eficiencia y eficacia del colaborador.
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b. Analisis Documental, Revision de la normativa legal vigente: El
DECRETO SUPREMO N° 007-98-SA que es la normativa sanitaria de
alimentos en el Pera.

c. Recoleccion de datos, Se recolectaran datos cuantitativos a traves de
los formatos respectivo, que permitirA evaluar objetivamente al
operario,de modo que se tenga toda la informacion necesaria del area, a
fin de tomar las mejores deciciones. Los formatos han diso validados por
un juicio de 3 expertos.

2.4.1.2 Instrumentos:

a. Formatos de recoleccion de datos (registros):

Uso de registros de la empresa sobre sus estadisticas e informes de las
buenas practicas de manufactura y la productividad anteriormente.

b. Manual de buenas practicas de manufactura:

Utilizada para poder verificar que se cumpla con la aplicacion tal cual del
BPM en la empresa.

c. Formatos de capacitacion:

Registros de asistencia de los colaboradores a las capacitaciones
programadas. (Anexo 3, instrumento 3).

2.4.2 Validez y confiabilidad del Instrumento
Validez

Segun Hernandez, Roberto (2014). La Validez se refiere al grado en que un

instrumento mide realmente la variable que se pretende medir.

Es el método para aprobar el instrumento de recoleccion de datos. En la
investigacion se pretende aprobar el instrumento de recoleccién de datos, que
sera el registro de datos como técnica y el formato de recoleccién de datos como

instrumento, se aprobara mediante el Juicio de tres expertos.
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2.5

2.6

Confiabilidad

Segun Hernandez, Roberto (2014). La confiabilidad de un instrumento de
medicidn se refiere al grado en que su aplicacion repetida al mismo individuo da

resultados iguales, y los datos provienen de fuentes primarias.

La confiabilidad de mis instrumentos a utilizar proviene de datos de fuentes

primarias, se puede observar en el anexo 3y 4.

Métodos de anélisis de datos

En el presente trabajo de investigacion para el andlisis de datos se tabulara
nuestra variable dependiente, haciendo uso de los datos obtenidos mediante la
ficha de recoleccion de datos, en el que se utilizard el software estadistico
computarizado (SPSS) version 22 para la estadistica inferencial donde sera
sometido a la férmula del coeficiente de correlacion a fin de analizar las
proposiciones y comprobar si los enunciados estan correctamente definidos en
relacion a la tematica planteada y para la estadistica descriptiva se hard uso de
la herramienta Microsoft Office EXCEL 2016, siendo un programa informéatico en
las ciencias exactas nos permitird obtener tablas estadisticas de los resultados
requeridos.

Al final de la investigacion se realizara la comparacion entre los datos obtenidos
inicialmente en la empresa y los datos obtenidos luego se ser aplicado la variable
dependiente en el &rea de produccion.

Aspectos éticos

Los aspectos éticos y valores en los que se basara el desarrollo del presente

proyecto seran:

. Respeto por la informacién recibida, no distorsion de la realidad.

o Uso de la informacion exclusivo para fines académicos.

o Reserva respecto a los nombres y procedencia de informacion dentro de
la empresa.

o Reserva respecto a la informacion financiera recibida y analizada.
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III.LRESULTADOS
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3.1

Aplicacion de la herramienta Buenas Practicas de Manufactura
Para la aplicacion de la herramienta de buenas préacticas de manufactura, se

tuvo que seguir el siguiente procedimiento:
Paso 1: Elaboracion del diagndstico del area de produccion

Para establecer la aplicacion de la herramienta de Buenas Practicas de
Manufactura se realizé una evaluacion inicial, un estudio en el area de
produccién como el diagnoéstico del estado de higiene del personal, gestion de
residuos, capacitacion de personal, limpieza, mantenimiento del equipo y
control de plagas en el diagnostico de la variable independiente. Y para la
variable dependiente se evalud la eficiencia, controlando que el personal
capacitado optimice sus recursos en los procesos de elaboracion y eficacia de
la produccion, verificando que se llegue a la meta establecida por la empresa.
Los resultados obtenidos son comparados con lo establecido en el DS 007-98
S.A, para verificar si la empresa cumple con las Buenas Practicas de
Manufactura y en qué condiciones se elaboran los productos, a su vez se puede
medir si se esta ganando o perdiendo, sirviendo esto de base para planificar,

aplicar la herramienta y medir su mejora continua.

Paso 2: Diagnostico de los problemas

Luego de tener el diagnéstico inicial de la empresa, especificamente del area
de produccion, se procede a hacer el analisis de los problemas mediante el
diagrama de Ishikawa, Pareto, lluvia de ideas, arbol de decisiones, 5 WHYs,
donde se pudo detectar cuéles son los problemas que ocurren con mas

concurrencia y a su vez mas perdida traen hacia la empresa.

Se desarrollé el DOP y DAP, ficha técnica del producto para poder verificar si
se realizan los debidos controles y si hay demoras o esperas en el proceso de

produccion, a su vez conocer mas cada proceso.
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En el DOP se muestra los procesos y tiempos, en el DAP se observa méas
detallado cada proceso a realizar, en la ficha técnica se muestra las
especificaciones y requisitos del producto, donde se demuestra que
actualmente la calidad es Optima, ya que no presenta residuos de mala
procedencia, anteriormente el producto era engrampado para cerrarlo, y
actualmente se observa que es atado con un material que no afectara al
consumidor, de igual forma como se observa en la imagen 3 y 4, antes el
producto presentaba rastros de la grasa de las latas, debiéndose a falta y mala
practica de limpieza, mejorandose este punto, cada producto dentro del
empaque tiene su pirotin personal, siendo mas higiénico para el consumo del
cliente final y habiéndose mejorado dentro la empresa la higiene y desinfeccion

se puede decir que el keke es un producto que no va causar dafio al consumidor.
Paso 3: Eleccién de la herramienta

Como la empresa esta dedicada al rubro de alimentos de consumo humano su
primera necesidad es contar con alguna herramienta que verifique que la
empresa elabora productos inocuos, libre de peligros para el consumidor, y la
herramienta mas conveniente, que el estado exige y que no se contaba con su
aplicacién es que toda empresa dedicada a este rubro debe de tener como base
inicial el BPM, ya que esta herramienta permite tener una visualizacién a nivel
de calidad y de produccién, su metodologia esta basada en el control,
seguimiento y capacitacion constante, ensefiar que todos los trabajadores
identifiquen sus puntos criticos de control asociados a su area de trabajo, sus
medidas de prevencion, control en la elaboracion de los productos y medir las
perdidas, para que el encargado de dar solucion a esto tenga mas datos

confiables.
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Paso 4: Indicadores del Pre-test de la Variable independiente

Indicador 1:

Tabla N° 10: Indicador de higiene del personal

PRE TEST i
Mo cumplen con el control de higiene FORMULA
Semana Total operadares Mo cumplen

Semana 1 15 10 067
Semana 2 15 10 0.67
Semana 3 15 10 067
Semana 4 15 11 0.73
Semana 5 15 10 067
Semana & 15 g 0,60
Semana 7 15 o 0,50
Semana B 15 10 0,67
Semana 9 15 B 053
Semana 10 15 o 0,60
Semana 11 15 o 0,50
Semana 12 15 5 0.53
Semana 13 15 5 053
Semana 14 15 o 0,60
Semana 15 15 5 053
Semana 16 15 5 0.53
Semana 17 15 7 047
Semana 18 15 5 0,40
Semana 19 15 5 053
Semana 20 15 5 0,40

PROMEDIO 0,58

Se observa en la tabla N° 10, que el porcentaje que operarios que no cumplen
con el control de higiene establecido sobrepasa al 50 %, siendo este porcentaje

un nivel alto, ya que para la empresa este indicador deberia mostrar un

Fuente: Elaboracion propia

porcentaje en 0 % de personas que no cumplen.
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Indicador 2:

Tabla N° 11: Indicador de gestion de residuos
PRE TEST
. . . FORMULA
Cumplimiento de las inspecciones

Semana Limpieza programads Limpieza realizada
Semana 1 & 2 0,33
Sermana 2 & 2 0,33
Semana 3 & 2 0,33
Semana £ = 2 0,33
Semana b & 3 0.50
Semana 5 & 3 0.50
Semana & 3 0.50
Semana B = 3 0,50
Semana 9 & 3 0.50
Semana 10 & 3 0.50
Semana 11 & 3 0.50
Semana 12 = 3 0,50
Semana 13 & 3 0.50
Semana 14 & 3 0,50
Semana 15 & 3 0.50
Semana 16 = 3 0,50
Semana 17 & 3 0.50
Semana 18 & 3 0,50
Semana 19 & 3 0.50
Semana 20 & 3 0,50

FROMEDIO 0,47

Se observa en la tabla N°11, que el nimero de limpieza programada es diaria,
siendo 6 veces por semana, pero no se estaba cumpliendo, ya que el personal

gue realizaba esta labor no era fijo, realizandolo solo 2 a 3 veces por semana,

Fuente: Elaboracion propia

teniendo un porcentaje de limpieza menor al 50%.
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Indicador 3:

Tabla N° 12: Indicador de capacitacion

PRE TEST
CAPACITACION
Semana Capacitacion programada | Capacitacion realizada
Semana 1 0
Semana 2
Semana 3

FORMULA

Semana 9
Jemana 10
semana 11
Semana 12
semana 13
semana 14
Jemana 15
Semana 16
semana 17
semana 18
Jemana 19
semana 20

S el e e L el e el e et e el e e e el e e e
L e o e e ) ) (e e e e e e e Y
L Iy S (e O e e e e e e

FROMEDIO
Fuente: Elaboracion propia

L=
[

Se observa en la tabla N°12, que la empresa tenia programada 1 capacitacion
por semana, pero no se cumplié con esto, realizdndose recién 2 capacitaciones

recientes los dos ultimos meses antes de la aplicacion del BPM.
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Indicador 4:

Tabla N°13: Indicador de asistencia a la capacitacion

PRE TEST c
ASISTENCIA Formuls
Semana Personal gue asistid Total de personal

Semana 1 a 15 0,00
Semana 2 a 15 0,00
semana 3 0 15 0,00
Semana 4 a 15 0,00
Jemana 5 0 15 0,00
Semana b a 15 0,00
semana 7 0 15 0,00
Semana 8 a 15 0,00
Semana 9 0 15 0,00
Semana 10 a 15 0,00
Samana 11 0 15 0,00
Semana 12 a 15 0,00
Semana 13 a 15 0,00
Samana 14 a 15 0,00
Semana 15 7 15 047
semana 16 a 15 0,00
Semana 17 a 15 0,00
semana 18 a 15 0,00
Semana 19 3 15 0,53
Semana 20 0 15 0,00

FROMEDID 0,05

Fuente: Elaboracion propia

Como se observo en el tabla N°13, so6lo se realizaron 2 capacitaciones, de las
cuales se muestra en la tabla N°10 donde asistieron la mitad del personal,
mostrando el poco interés del personal, y del encargado por hacer cumplir la

asistencia, siendo obligatoria.

60



Indicador 5:

Tabla N°14: Indicador de limpieza

___ PRETEST FORMULA
Limpieza de equipos realizadas
Semana Limpieza programada Limpieza realizada

Semana 1 5] 1 017
Semana 2 5] 1 017
Semana 3 5] 1 017
Semana 4 5] 1 017
Semana 5 5] 1 017
Semana & 5] 1 017
Semana 7 5] 1 017
Semana 3 5] 1 017
Semana 9 5] 1 017
semana 10 5] 1 017
Semana 11 5] 1 017
semana 12 5] 1 017
semana 13 5] 2 0,33
semana 14 5] 2 0,33
semana 15 5] 2 0,33
Semana 16 5] 2 0,33
semana 17 5] 2 0,33
semana 18 5] 2 0,33
semana 19 5] 2 0,33
semana 20 5] 2 0,33

PROMEDIO 0,23

Fuente: Elaboracion propia

Se observa en la tabla N°14, que la empresa solo estuvo realizando 1 a 2 veces
la limpieza por semana, aun siendo su programacion diaria, obteniendo un

porcentaje muy bajo, siendo un indicador de suma importancia.
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Indicador 6:

Tabla N°15: Indicador de mantenimiento de equipos

T FORMULA
Mant=nimiznto de eguipos realizada
Semanz Mantenimisnto programado Mantenimisnto realizado
Semanz 1 1 0 a
Semana 2 1 0 a
Semana 3 1 0 a
Semanz 4 1 0 a
Semana 5 1 0 a
Semanz b 1 0 a
Semanz 7 1 1 1
Semanz & 1 0 a
Semana & 1 0 a
Samanz 10 1 0 a
Samana 11 1 0 0
Samsanz 12 1 0 a
Samanz 13 1 0 a
Semana 14 1 1 1
Samanz 15 1 0 a
Samsanz 16 1 0 a
Samanz 17 1 0 a
Samanz 18 1 0 a
Semana 19 1 1 1
Samanz 20 1 0 a
PROMEDHO 0,15

Se observa en la tabla N°15 el mantenimiento a los equipos solo se realizaron en
dos ocasiones, que a su vez estas fueron correctivas, puesto que ya habia

ocurrido la falla en el momento de la produccion,

Fuente: Elaboracion propia

teniendo

mantenimiento a los equipos menor al 50% de lo programado.
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Indicador 7:

Tabla N°16: Indicador de control de plagas

Control de plaga realizado

Control de plaga Control de plaga FORMULA
programado realizado

Semana

=]

Semana 1 1
Semana 2
Semana 3
Semana 4
Semana 5
Semana &
Semana 7
Semana 8
S2mana g
semana 10

semana 11
semana 12
semana 13
semana 14
semana 15
semana 16
semana 17
Semana 18
semana 19
semana 20

e e e e e e e e e e e e e e e e | e
[T Sl e O e e O e O e O e T O e Y Y e N o e e T O e Y
Lo Iy O e O O o o e e o o O S o o O o e O o e}

PROMEDIO
Fuente: Elaboracion propia

L=
=

Se observa en la tabla N°16 la realizaciéon de la inspeccién del control de plagas
fue el mas minimo en la empresa en el transcurso de las 20 semanas, no

cumpliendo con lo establecido en la norma.
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Paso 5: Indicadores del Pre-test de la Variable Dependiente
Indicador 8:

Tabla N°16: Indicador de eficiencia de los recursos

EFICIENCIA AMTES
Cantidad Programada valor Tnté, de Valor Total de recursos FORMULA

produccion
semana 1 5. 5.350,50 5/.3.488,40 153
Semana 2 s/. 5.408,00 5/.3.488 40 1,55
Semana 3 s/.5.350,50 5/. 3.488 40 1,53
Semana 4 %/ 5.377.50 5/.3.488,40 154
Semana 5 s/.5.436,00 5/.3.488 40 1,56
Semana 6 s/. 5.408,00 5/.3.488 40 1,55
semana 7 5. 5.427,00 5/.3.488,40 1,56
semana 8 5. 5.449 50 5/.3.488,40 1,56
Semana 9 s/.5.400,00 5/.3.488 40 1,55
semana 10 s/.5.490,00 5/. 3.488 40 157
Semana 11 5%/, 5.485,50 5/.3.488,40 157
semana 12 5/.5.503,50 5/.3.488,40 158
Semana 13 s/.5.508,00 5/.3.488 40 1,58
Semana 14 s/.5.494,50 5/. 3.488 40 1,58
Semana 15 %/, 5.490,00 5/.3.488,40 157
Semana 16 s/.5.490,00 5/.3.488 40 1,57
Semana 17 s/.5.485,50 5/.3.488 40 157
Semana 18 %/ 5.517,00 5/.3.488,40 158
Semana 19 s/.5.526,00 5/.3.488 40 1,58
Semana 20 5/.5.535,00 5/.3.488 40 1,59

PROMEDIO 1,56

Fuente: Elaboracion propia

En este indicador se ve en la tabla N°16 la eficiencia de los recursos utilizados
gue vienen a ser el total de insumos y materia prima utilizada para la elaboracién

del producto. Teniendo un promedio de 1,56 de eficiencia.
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Indicador 9:

Tabla N°17: Indicador de eficacia

EFICACIA ANTES
Cantidad Programada Total producido Total programado FORMULA

semana 1 1182 1260 0,94
Semana 2 1202 1260 095
Semana 3 11859 1260 0,94
semana 4 1195 1260 0495
Semana S 1208 1260 096
semana b 1202 1260 0,85
semana 7 1206 1260 096
Semana 8 1211 1260 096
Semana 9 1200 1260 0,85
semana 10 1220 1260 0497
Semana 11 1219 1260 097
Semana 12 1223 1260 0.597
semana 13 1224 1260 0497
Semana 14 1221 1260 097
semana 15 1220 1260 0.597
semana 16 1220 1260 0497
Semana 17 1219 1260 097
Semana 18 1226 1260 0.597
semana 19 1228 1260 0497
Semana 20 1230 1260 098

PROMEDIO 0,96

Fuente: Elaboracion propia

Se observa en la tabla N°17, que la cantidad de los productos realizados no se
esté llegando a lo programado, significando pérdida para la empresa, esto debido

a diferentes factores que se explicaran en el siguiente paso.
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Tabla N° 18: Datos recolectados antes de la aplicacion
' ¥YARIABLE DEFENDIENTE ANTES

Semana Meta lunes Martes miercoles Jueves Yiernes Sabado TOTAL ¥_.RECURSODS ¥.PRODUCCION
Semanal 1260 138 138 136 139 200 138 1139 = 348540 [ S0 5, 36050
Semanaz 1260 139 20z ] 200 200 200 120z = 348540 [ S 5,409.00
Semanal 1260 139 201 134 139 134 202 1184 = 348540 [ S 536050
Semanat 1260 2 133 134 139 21 21 11585 = 348540 [ 5 537760
Semanah 1260 139 200 202 202 202 203 1208 5l 348540 [ 51 5,436.00
Semanak 1260 138 201 202 138 202 200 1202 5l 348840 [ 50 5,409.00
Semanay 1260 138 201 2 202 202 202 1206 5l 348540 [ 51 5427.00
Semanal 1260 200 200 203 203 203 202 121 5l 348540 [ 50 544950
Semanal 1260 200 200 200 200 200 200 1200 = 348540 [ S 540000
Semanall 1260 204 203 202 203 205 203 1220 = 248540 [ 50 5,490,000
Semanall 1260 203 203 202 204 203 204 1213 5l 348540 [ 51 548650
Semanal2 1260 205 203 203 204 204 204 1223 = 248040 [ S0 540350
Semanall 1260 203 205 204 204 204 204 1224 5l 348540 [ 51 560800
Semanald 1260 205 204 203 202 203 204 1221 5. 348540 | 51 5494 50
Semanall 1260 204 203 202 204 203 204 1220 5l 348540 [ 51 5,490.00
Semanalf 1260 204 203 203 204 202 204 1220 5. 348540 | 51 5,490.00
Semanal? 1260 203 203 202 203 204 204 1213 5l 348540 [ 51 548650
Semanald 1260 205 204 205 204 204 204 1226 5. 348540 [ S0 5.517.00
Semanald 1260 205 205 203 206 205 204 1228 5l 348540 [ 51 552600
Semanazll 1260 205 205 204 204 208 208 1230 5l 348540 [ 50 5.536.00
Fuente: Elaboracian propia 24252 S1. £9.76%3.00 | 51 109,134.00
Tabla N° 19: Datos recolectados antes de la aplicacion
YARIABLE DEPENDIENTE DESPUES

Semana Meta lunes Martes miercoles Jueves Yiernes Sabado TOTAL ¥_BECURSOS ¥_PRODUCCION
Semanal 1280 210 210 210 210 210 210 1280 TR 335280 [ 51 [T
Semanal 1250 ] 20 ] 210 210 [ 1260 ER 335280 [ 51 [
Semanad 1250 20 20 20 210 210 210 1260 ER 336280 [ 5 [
Semanad 1230 &l 21 &l 21 il &l 1265 ER 336280 [ 51 5,697.00
Semanah 1230 &l 21 &l 21 il &l 1265 ER 336280 [ 51 5.697.00
Semanaf 1230 1 21 1 21 ] 1 1265 TR 336280 [ 51 5.697.00
Semanar 1280 22 22 22 212 Z12 2 1272 ER 335280 [ 51 h.r24.00
Semanad 1280 22 22 22 212 Z12 2 1272 R 335280 [ 51 h.rz24.00
Semanad 1280 FE] EE] FE] 213 213 FE 1278 TR 335280 [ 51 5, 781,00
Semanall 1280 FE] 213 FE] 213 213 213 1278 TR 335280 [ 51 5, 78100
Semanall 1250 14 214 14 214 214 214 1254 ER 335280 [ 51 hrrano
Semanal? 1250 214 24 214 214 214 214 1284 ER 336280 [ 5 [T
Semanald 1230 4 24 4 214 214 4 1254 ER 336280 [ 51 [
Semanald 1230 215 215 215 215 215 215 1230 ER 336280 [ 51 5,205.00
Semanalh 1230 215 215 215 215 215 215 1230 TR 336280 [ 51 5, 205.00
Semanalf 1280 Z15 215 Z15 214 215 215 1289 ER 335280 [ 51 520050
Semanal? 1280 215 25 215 215 215 25 1280 R 335280 [ 51 b.205.00
Semanald 1280 i 215 i 215 215 e 129 TR 335280 [ 51 20350
Semanald 1280 218 216 218 216 218 215 1255 TR 336280 [ 5. 327 B0
Semanall 1250 25 26 2B 215 216 26 12594 ER 335280 [ 5. h.g23.00
Fuente: Elabaracidn prapia 25569 51 6705600 | 51 115,060.50
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Enlatabla N° 18y 19, se observan los datos del antes y después en el transcurso
de las 20 semanas, donde vemos que nuestra produccion incrementa, generando

ahorro y mas ganancia.

Entre el antes y después se logré tener un incremento siendo 1317 productos
méas comparando el total antes de las 20 semanas y el después de las 20
semanas de la aplicacion. Se inicié con 198 productos como minimo logrando
realizar 216 productos, incrementandose 18 productos en sus elaboracion,
sobrepasando lo esperado, ya qué se tenia programado 215 productos,
corroborando que la aplicacién a esta linea fue efectiva.

El ahorro que se logré al comparar entre las 20 semanas antes y 20 semanas
después fue de S/. 2712,00. Y la ganancia de la empresa comparada es de S/.
5926,50.

Tabla N°18: Datos de las devoluciones

Devolucién Antes Devolucién Después
Keke*12 | Cantidad Valor S/. Keke*12 [ Cantidad | Valor S/.
Semana 1 10 S/. 45.00 Semana 1 10 S/. 40.00
Semana 2 10 S/. 45.00 Semana 2 10 S/. 40.00
Semana 3 12 S/. 54.00 Semana 3 9 S/. 36.00
Semana 4 10 S/. 45.00 Semana 4 9 S/. 36.00
Semana 5 13 S/. 58.50 Semana 5 8 S/. 32.00
Semana 6 12 S/. 54.00 Semana 6 9 S/. 36.00
Semana 7 12 S/. 54.00 Semana 7 5 S/. 20.00
Semana 8 10 S/. 45.00 Semana 8 5 S/. 20.00
Semana 9 12 S/. 54.00 Semana 9 6 S/. 24.00
Semana 10 10 S/. 45.00 Semana 10 5 S/. 20.00
Semana 11 10 S/. 45.00 Semana 11 5 S/. 20.00
Semana 12 9 S/. 40.50 Semana 12 6 S/. 24.00
Semana 13 12 S/. 54.00 Semana 13 5 S/. 20.00
Semana 14 13 S/. 58.50 Semana 14 5 S/. 20.00
Semana 15 10 S/. 45.00 Semana 15 5 S/. 20.00
Semana 16 10 S/. 45.00 Semana 16 5 S/. 20.00
Semana 17 10 S/. 45.00 Semana 17 5 S/. 20.00
Semana 18 12 S/. 54.00 Semana 18 5 S/. 20.00
Semana 19 12 S/. 54.00 Semana 19 5 S/. 20.00
Semana 20 11 S/. 49.50 Semana 20 5 S/. 20.00

Total 220 S/.  990.00 Total 127 S/. 508.00
Cantidad Valor S/.
Devolucién antes 222 S/. 990.00
Devolucién después 127 S/. 508.00

Fuente: Elaboracion propia
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Para saber cuanto la empresa esta ahorrando, se afadio la tabla N° 18,
denominada devoluciones, son los kekes que regresan ya del mercado por tema
de mal empaquetado, algun tipo de suciedad, o por malograrse antes de su fecha
de caducidad, esto puede ser debido por limpieza de equipos, herramientas,
higiene o capacitacién del personal. Y se observa que antes de la aplicacion se
tuvo una devolucion de 220 productos en ese transcurso, y luego de la aplicacion
se redujo a 127 productos, reduciendo a la mitad la cantidad de productos
devuelto por semana, el ahorro fue de S/. 482,00. Por tanto sumando el ahorro
en los recursos y el ahorro de la reduccion de devoluciones que fue efecto de la
aplicacion del BPM, tenemos un valor de S/.3194, 00.

Paso 6: Solucion a los problemas de los indicadores
Indicador 1: Higiene del personal

e El problema de higiene del personal se encontré a simple vista en la empresa,
esto era un tema del dia a dia puesto que la cultura que se tenia era de ir en
ropa informal, o no llevar la indumentaria correcta y completa, a pesar de que
se le entregaba al personal al inicio, y como no se tenia una persona que
pueda inspeccionar que se cumpla esto, estos ingresaban a sus labores de
modo informal. Se observé que el porcentaje de incumplimiento sobrepasa al
50%, proponiendo lo siguiente para su mejora, luego de haberse realizado las
capacitaciones y estar en constante control en sus procesos productivos se
establecio:

e El personal debe de lavarse las manos cada vez que cambie de operacion, si
va realizar el amasado y el empaquetado siendo los procesos donde tiene mas
contacto con la masa y producto final, debe tener las manos desinfectadas y
usar toda su indumentaria completa, esto ya esta establecido como norma,
pero la falta de costumbre fue el problema asi que se procedié a estar en
constante seguimiento y que se cumplan a un 100% con lo establecido y la

informacion brindada en las capacitaciones.
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e Cada dia se realizaba un control de higiene antes del ingreso al area de
produccion, donde se inspecciona: las ufias cortas y sin esmalte o suciedad,
el cabello recogido, que no cuentes con joyas, pestafias postizas, aseado, sin
barba en los varones, y cumplir con la indumentaria correcta (guantes,

tapaboca, redecilla, zapato blanco, mandil, polo y pantalon blanco).
Indicador 2: Gestién de residuos

e Se estableci6é que el desecho de los residuos debia de realizarse a diario, y no
se debia de amontonar, ya que se tenia la costumbre de que los recortes o
desechos se amontonen hasta final del dia y en algunos casos se dejaba por
dias, atrayendo a los insectos, roedores, como se mostro en la tabla N°8, se
realizaba inter diario el desecho de residuos. A si que ademas de que el
personal al final del dia debia de sacar sus desechos, se afiadio otro personal
de limpieza general que cada vez que ya se estaban llenando los tachos este
debia de sacarlo y limpiar el area, para asi mantener un area limpia y libre de
algun tipo de contaminacién por los roedores.

e Previo a esto se realizé capacitaciones al personal nuevo de limpieza, puesto
gue para tener una mejor gestion de residuos este debia saber cémo realizar
sus limpiezas y que material utilizar para la limpieza de los tachos y donde
debia de guardas sus herramientas, para que no incomode al personal y se
mantenga el orden y no se combinen las herramientas de trabajo, ya que es
distinto tener unas escobas o herramientas para la limpieza de los servicios
higiénicos que para el area de produccion, asi que se ensefi6 a que se debe

mantener el orden para cada area.
Indicador 3: Capacitacion

e En la empresa la falta de capacitaciones era notoria, ya que el personal no
cumplia con su indumentaria de trabajo, el orden y limpieza hacian notoria la
falta de capacitaciones, se tuvo un par de capacitaciones que fue realizada por
la empresa Alicorp, pero no se siguié con esto, ni se mantuvo la cultura de

ensefar al personal. Y La empresa se vio en la obligacion de realizarlas ya
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gue, por ser una empresa de alimentos lo que rige es la inocuidad del producto,
y las entidades se ponen mas exigentes, asi que se puso como objetivo aplicar
Las Buenas Practicas de Manufactura, y asi comenzar con dar las
capacitaciones al personal.

e Lostemas a tratar en las capacitaciones serian las siguientes de acuerdo a las
normas de inocuidad de alimentos, se estableci6 este rol:
e Semana 1 a 4: Buenas Practicas de Manufactura
e Semana 5 a 8: Higiene del personal, elaboracion y contaminacion cruzada
e Semana 9 a 12: Enfermedades de transmision por alimentos, como

evitarlas en la empresa y gestion de residuos.

e Semana 13 a 16: Inocuidad en los alimentos- Limpieza de equipos
e Semana 16 a 20: Controles en los procesos de produccion

e A su vez se propuso que después de cada capacitacion se debia dar un
examen para saber hasta donde el personal ha captado, y poder mejorar mas
los temas que no hayan entendido, igualmente en el area de produccion
hacerle seguimiento y cada vez que no cumplan recordarles los temas
trabajados.

e Se establecio que todos los dias antes de empezar a trabajar, en el momento
de la inspeccion de la higiene, hacerles una induccién de 5 minutos y

recordarle las ventajas y desventajas de no laboral inocuamente.
Indicador 4: Asistencia a las capacitaciones

e Como se observo en la tabla N°9, no hubo capacitaciones anteriormente, y las
qgue se realizé fueron dos, pero luego no se prosiguié a seguir con estas,
perdiendo la informacion captada por el personal. Se denota en el cuadro que
se tenian programadas 1 ves a la semana, pero fue dificil a su vez, ya que se
estuvo trabajando sin un orden y horario fijo, dificultando el horario de las
capacitaciones, la falta de interés por el personal y la presencia de un personal

interno o externo que brinde las capacitaciones constantemente.
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e Se propuso que las capacitaciones debian realizarse cada viernes o sabado,
ya que es cuando el personal tiene menos trabajo, y el horario iba ir acorde al
plan de produccion para que la asistencia sea alta.

e La exigencia a la asistencia se incrementd, ya que la falta era perjudicial para

la aplicacion del BPM y para la produccion.
Indicador 5: Limpieza

e Se estuvo observando como se realizaba la limpieza y cada cuanto tiempo lo
realizaban, detectando desde el inicio que no era la forma correcta, como se
observa en la tabla N°11 que es constante, proponiendo que la limpieza de
cada area al final del dia igualmente tenia que estar en constante control,
verificar que dejen toda su area limpia, sus maquinarias, articulos de trabajo
en orden y limpio, para esto también se procedioé a realizar un formato de
limpieza en el que el personal tenia que seguir un instructivo de como va
realizar cada limpieza, al igual todo eso se estuvo ensefiando en las
capacitaciones, donde se mostraba los efectos de las inadecuadas practicas
de higiene.

e A su vez se propuso desarrollar el POES (Procedimientos operativos
estandarizados de saneamiento), y dar las capacitaciones para que el personal

tenga mayor conocimiento y se aplique de forma mas completa en el area.
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Imagen N° 1: Maquina Dosificadora Antes

T 7.
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Indicador 6: Mantenimiento de equipos

e Se observa en la tabla N° 12 que la empresa no realizaba un mantenimiento
preventivo a las maquinas, teniendo fallas constantemente, provocando
incomodidad hacia el personal y produciendo menos productos o productos con
fallas, posteriormente se observa que luego de la aplicacion del BPM, el
mantenimiento se realiza contantemente con el fin de que se reduzcan las
perdidas, el mismo personal se capacito con el que provee la maquina, con la
finalidad de que se tenga un personal que sepa cOmo actuar en caso de fallas

no previstas.
Indicador 7: Control de plagas

e EIl control de plagas en la empresa no era constante, aun teniéndose un
programa para su realizacion, a pesar de que la acumulacion de los desechos
atraia a algunos insectos, pero como es una empresa de alimentos esto no
debe ser asi, se propuso que se cumpla de la manera méas correcta y contante
la inspeccion y la visita de la persona encargada de esto semanalmente, y ya
Su programacion continua seria cada mes, sin descuidarse.

e También se propuso que el personal de limpieza esté capacitado para que
pueda realizar un control de plaga al mes, como apoyo interno, al igual que el

personal externo realice el control de plagas.
Indicador 8: Eficiencia de los recursos

e Se propuso hacer un seguimiento en los costos, realizando un costeo nuevo
donde el costo anterior era S/.3.50 logrando reducirlo a S./3.20 por producto
final, esto se logro de la siguiente manera:

e Seincremento la produccion por las capacitaciones y seguimientos constantes
en los procesos de elaboracion hasta su producto final, y realizando el
mantenimiento de las maquinas constantemente evitando las paradas o

reprocesos por fallas, detectando sus errores, sus demoras, concientizando al
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equipo y motivandolos a que lleguen o logren pasar la meta, haciendo un uso
minimo de los recursos y cumpliendo con el BPM.

e La limpieza constante al igual fue de apoyo, ya que se redujo el tiempo en el
gue el operario demoraba en buscar sus instrumentos, y cuando realizaba la
limpieza dejando dias, se demoraba mas, en cambio con la limpieza constante
el tiempo de limpieza al momento de laborar se redujo. La gestion de residuos
constantemente de igual forma logré que el operario trabaje de mejor manera,
evitando el contacto y la aparicién de insectos, teniendo menos productos con
defectos o productos devueltos por mala calidad, siendo de gran ayuda el

control de plagas constante.

Imagen 3: Producto Antes
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Imagen 4: Producto Después

e En laimagen N° 3 se observa el producto antes, donde el keke no tenia un
tamanfo ideal, ya que el cliente pide que tenga un tamafio mas grande, y al
momento de desmoldar de las latas, estas botan residuos negros por lo mismo
gue esta en el horno a temperatura alta, y el personal no le da su limpieza
necesaria acumulandose, ademas el operario al momento de empaquetar el
producto no realiza la limpieza necesaria de la mesa, empaqguetando con esos
residuos, dando un mal aspecto al producto.

e En la imagen N° 4, se muestra el producto después, con las capacitaciones
constantes, y fomentando la cultura de higiene, el operario mantiene su
limpieza de maquina, latas, herramientas y mesa, con el fin de que el producto
tenga una mejor apariencia y sea de calidad, a su vez se logra observar y
comparar que en la imagen antes, el keke es de un tamafio menor, se mejoro
el tamafio y su esencia por dentro, a su vez con los mantenimientos se logré

obtener una mayor produccién, haciendo uso menor de los recursos.

Indicador 9: Indicador de la eficacia

e Se observa en el que la meta era 1260, esta meta se incrementd a 1290 como
se observara en los préximos cuadros, esto se logro establecer gracias a que,

la aplicacion del BPM fue la correcta, reduciendo los cuellos de botellas,
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realizando los mantenimientos programados a las maquinarias, capacitando a
un personal en mantenimiento para no tener que esperar apoyo externo,
puesto que la demora aumenta y el producto en caso este en proceso corre el
riesgo de que se pierda esa produccion, y como se menciona en la eficiencia,
fue capacitado y se logré su concientizacion por mejorar el producto y no
perder el tiempo, con el fin de obtener mas produccion.

3.2 Analisis descriptivo de la Variable Independiente

A continuacion se detalla los indicadores analizados estadisticamente,

monstrando su Pre Test y Post Test, para su analisis e interpretacion.

¢INDICADOR 1: Higiene del personal

Tabla N° 20: Base de datos de mi poblacion en 20 Semanas A/D.

Mo cumplen conel control de higiene
SEMRAMNAS Pre test Post test
Semana 1 067 0.33
Semana 2 067 0.33
Semana 3 067 0.2y
Semana 4 0.73 0.2y
Semana 5 067 0.2y
Semana b 0.60 0.13
Semana 7 0.60 0.13
Semana 2 067 0.13
Semana 5 0.53 0.13
Semana 10 0.60 0.13
Semana 11 0.60 0.13
Semana 12 0.53 0oy
Semana 13 0.53 0oy
Semana 14 0.60 0oy
Semana 15 0.53 0oy
Semana 16 0.53 0oy
Semana 17 0.4y 0.00
Semana 12 0.40 0.00
Semana 15 0.53 0.00
Semana 20 0.40 0.00
Promedio 052 013

Fuente: Elaboracion Propia
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Gréfico de mi base de datos del indicador de higiene del personal
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Grafico N° 13: Elaboracion Propia

INTERPRETACION: En el grafico N° 13 se puede observar que en cuanto al
personal que no cumple con el control de higiene e indumentaria se redujo en un

promedio del 45 % comparado con el antes de la aplicacion.
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¢ INDICADOR 2: Gestiéon de residuos

Tabla N° 21: Base de datos de mi poblacién en 20 semana A/D.

Cumplimlento de | as Inspecclones
SEMAMAS Pre test Fost test
Semana l 0.33 0.67
Semana 2 0.33 0.67
Semana3 0.33 0.67
Semanad 0.33 0.83
Semanas 0.50 0.83
Semanab 0.50 0.67
Semana 7 0.50 0.67
Semana s 0.50 0.83
Semana’ 0.50 0.83
Semana 10 0.50 0.83
Semana 1l 0.50 0.83
Semana 12 0.50 0.83
Semana 13 0.50 0.83
Semana 14 0.50 1.00
Semana 15 0.50 1.00
Semana 16 0.50 1.00
Semana 17 0.50 1.00
Semana 18 0.50 1.00
Semana 19 0.50 1.00
Semana 20 0.50 1.00
Promedlo o047 0.85

Fuente: Elaboracion Propia
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Gréfico de mi base de datos de inspecciones

Cumplimiento de las inspecciones
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Grafico N® 14: Elaboracion Propia
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INTERPRETACION:
En el grafico N° 14 se puede observar que en cuanto al cumplimiento de las
inspecciones se incrementd en un promedio de 38%, comparado con antes de

la aplicacion.
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¢INDICADOR 3: Capacitacion

Tabla N° 22: Base de datos de mi poblacion en 20 semana A/D.

Cumplimiento de capacitacion

SEMANAS

Fretest

Posttest

Semana 1

0

Semana 2

Semana 3

Eemana 4

Eemana b

Semana b

Semana 7

Semana 8

Semana g

Lemana 10

Lemanall

Semanal

Semanal3

Lemana 14

Lemanalh

Lemanale

Semanal?

Semana 18

Semana 19

Semana 20

e Y S e R e (e Y s R O Y e O e L R e Y e O e e R ) e R o O e e e

[EEy W I S N S [N g N T e N T T N T N o N PR o Y

Promedic

01

=
=
L

Fuente: Elaboracion propia
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Gréfico de mi base de datos de capacitaciones

CUMPLIMIENTO DE LA CAPACITACION
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Grafico 15: Elaboracién propia

INTERPRETACION: En el grafico N° 15 se puede observar que en cuanto al
cumplimiento de las capacitaciones se incrementé en un 65 %, se observa que
a partir de la semana 12 fueron mas constantes, en comparacion con el antes

de la aplicacion.
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¢ INDICADOR 4: Asistencia a la capacitacion

Tabla N° 23: Base de datos de mi poblacién en 20 semana A/D.

Cumplimiento de asistencia
SEMANAS Pre test Post test
Semanzl Q.00 0.53
Semana 0.00 0.00
Semana 3 Q.00 0.53
Semanad 0.00 0.00
Semana 5 Q.00 0.60
Zemanz & Q.00 Q.00
Semana v Q.00 .60
femanz B Q.00 Q.00
Semana 9 0.00 0.&67
Semana 10 Q.00 Q.00
Semana 11 0.00 0.BD
Semana 12 Q.00 0.7
Semana 13 0.00 0.7
Semana 14 Q.00 0.E7
Zemana 15 0.47 0.53
Semana 16 Q.00 1.00
Semana 17 Q.00 1.00
Lemana 1B 0.00 1.00
Semana 1% 0.53 1.00
Semana 20 0.00 1.00
Promedio 0.05 .61

Fuente: Elaboracion propia
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Grafico de mi base de datos de asistencia a las capacitaciones
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Grafico N° 16: Elaboracién propia

INTERPRETACION: En el grafico N° 16 se puede observar que en cuanto al

cumplimiento del control de las asistencias se incrementd en un 56%, en
comparacion con el antes de la aplicacion.
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¢INDICADOR 5: Limpieza de equipo

Tabla N° 24: Base de datos de mi poblacion en 20 semana A/D.

Cumahimi=mta d= imoi=os = icads
SEMANAS Pre teny Pig st hect
femanel ax 0=0
femanmld axn 0=0
Semana i (1F) 050
femanmd ax 0=0
femammd oL &7
temamnab (1F) &7
Smmana T ar &
femanmE axn &7
femanz=d (1F) (e
S mane X (1F) &7
Sammns 1 aw &3
S s 12 (1F) (e
S mane 13 (138 1.0
S mne W i 1.00
Samane 15 i1 1.0
S mane ] (1T 1.0
Samans I i 1.00
Samame 1 i 1.0
amam B (138 1.0
S mane X i 1.00
(i -]

Fuente: Elaboracion propia
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Grafico de mi base de datos la limpieza realizada

CUMPLIMIENTO DE LIMPIEZA
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Grafico N° 17: Elaboracién propia

INTERPRETACION: En el gréafico N° 17 se puede observar que en cuanto al

cumplimiento de las asistencias a las capacitaciones se incremento en un 56%
en comparacién con el antes de la aplicacion.
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¢NDICADOR 6: Mantenimiento de equipos

Tabla N° 25: Base de datos de mi poblaciéon en 20 semana A/D.

Curnplirmiznto de mantenimiznte realizado

SEMANAS Fre tast Post tast

Zamanal 1

(=]

Zarnana 2

(=]

Zarmana3

[ =]

Samanad

Zermanas

(==

Zermanag

[ =]

Semana’

(=]

Zermana B

Zermanag

(== N ]

Semana 10

(=]

Samanall

Samanal?

Samana 13

(==

Samanald

(=]

Samanals

5&mana 14

Samanal?

Ll ==

Samana 18

(=]

Samanals

(-]

Samana A0

[
i-_.n Ol |dalda|lw|a|lalaldalda|lalw|alcal|lcal|lcalalc

v
I

Promedio

Fuente: Elaboracion propia
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Gréfico de mi base de datos la limpieza realizada

MANTENIMIENTO REALIZADO
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Grafico N°18: Elaboracién propia
INTERPRETACION: En el grafico N° 18 se observa que en cuanto

cumplimiento del mantenimiento de los equipos realizados hubo un incremento

de 25 % en comparacién con el antes de la aplicacién.
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¢INDICADOR 7: Control de plaga

Tabla N° 26: Base de datos de mi poblacién en 20 semana A/D.

Cumplimiento de control de plaga
SENMAMNAS Fre test Post test
Semanal H 1
Semana 2 0 0
Semana 3 0 0
Semana 4 H H
Semanak H 1
Semanak 0 0
Semana 7 H H
Semana 2 H H
Semana’ 1 1
Semana 10 H H
Semana 11 H H
Semana 12 0 0
Semana 13 H 1
Semana 14 H H
Semana 15 0 0
Semana 16 H H
Semana 17 H 1
Semana 12 0 0
Semana 15 1 H
Semana 20 H H
Promedio 0.1 0.4

Fuente:Elaboracion propia
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Grafico de mi base de datos del control de plaga
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Grafico N° 19: Elaboracion propia
INTERPRETACION: En el gréfico N° 19 se puede observar que en cuanto al

cumplimiento del control de plaga se increment6 en un 30 %, se observa que a

partir de la semana 1 fueron mas constantes.
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¢ INDICADOR 8: Eficiencia

Tabla N° 27: Base de datos de mi poblaciéon en 20 semana A/D.

Semanas Eficiencia Antes Eficencia Después
LZemanal 1.53 169
Semana 1.55 1648
Semanal 1.53 1648
Semanad 1.54 170
semanas 1.55 170
Semanat 1.55 170
Semanal 1.56 171
Semanad 1.56 171
Gemanad 1.55 172
LZemanald 1.57 172
SZemanall 1.57 172
Semanal2 1.53 172
Semanal3 1.58 172
Semanald 1.58 173
Semanals 1.57 173
Semanals 1.57 173
Semanal? 1.57 173
Semanald 1.53 173
semanall 1.53 174
Semana2l 1.59 174
PROME IO 1.56 172

Fuente: Elaboracion propia
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Grafico de mi base de datos de eficiencia
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Gréfico N° 20: Elaboracién propia

INTERPRETACION: En el grafico N°20 se puede observar por la comparacion,
gue se incrementé la eficiencia de los recursos un promedio de 16 %, en

comparacién con el antes de la aplicacion.
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*INDICADOR 9: Eficacia
Tabla N° 28: Base de datos de mi poblacién en 20 semana A/D.

Semanas Eficacia Antes % Eficacia Despues %
Semana 1 094 i0.98
Semana 2 0.95 .98
Semana 3 0.94 .98
emana 4 0.95 .98
Semana 5 0.95 i0.98
emana b 0.95 .98
Semana 7 0.95 .99
Semana & .95 i0.99
Semanz 9 0.95 i0.99
2 manza 10 0.97 i0.99
e mana 11 0.97 1.00
e mana 12 0.97 1.00
e mana 13 0.97 1.00
e mana 14 0.97 1.00
e mana 15 0.97 1.00
e mana 16 0.97 1.00
2 mana 17 0.97 1.00
e mana 18 0.97 1.00
e mana 19 0.97 1.00
e mana 20 0.98 1.00
Promedio 0.9 .99

Fuente: Elaboracion propia
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Grafico de mi base de datos de eficacia
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Grafico N° 21: Elaboracién propia

INTERPRETACION: En el gréafico N° 21 se puede observar por la comparacion
que la eficacia se logré incrementar en un 3%, en comparacién con el antes de

la aplicacion.
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INDICADOR PRODUCTIVIDAD

Tabla N° 29: Base de datos de mi poblacién en 20 semana A/D.

SENA MNAS Productividad Antes | Productividad Despugs
Semanal 145 165
Semanal 148 165
Lemana3 145 165
Samanzd 145 167
Samanab 1439 167
Semanzh 148 167
Semana? 149 1563
Semanzd 150 15638
Semanzd 147 170
Semanall 152 170
Semanall 152 172
Semanal? 153 172
Semanall 153 172
Semanald 153 173
Semanals 152 173
Lemanalh 152 173
Lemanal? 152 173
Semanall 154 173
Semanali 154 1M
Semana2] 155 1M
Promedio 151 170

Fuente: Elaboracion propia
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Gréfico de mi base de datos de la productividad

PRODUCTIVIDAD
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Grafico 22: Elaboracién propia

INTERPRETACION: Del grafico N° 22 comparativo arriba mostrado, se evidencia
claramente una mejora en el indicador de PRODUCTIVIDAD en un 19 % es decir

de la variable dependiente, en comparacién con el antes de la aplicacion.
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3.3 Pruebade Normalidad

Después de haber obtenido los resultados de la Productividad del Pre-Test y el
Post-Test de la Variable Dependiente, se procedera a contrastar la hipotesis,

pero antes de ello, se realizara la Prueba de Normalidad de los datos obtenidos,

el cual nos mostrara si los datos pertenecen o no a una distribucion normal.

3.3.1 NORMALIDAD

Para la Prueba de Normalidad de los datos se procede a seguir los siguientes

criterios:

Datos < 30 = Shapiro — Wilk

Datos > 30 = Kolmogorov — Smirnov

Entonces:

Nuestra muestra es menor a 30, por consiguiente, se usara Shapiro — Wilk.

Tabla N* 30: Resumen de procesamiento de casos

Casos
Yalido Perdidos Tatal
Porcentaje M Porcentaje M Porcentsje
PRODUCTIVIDAD_ANTES 100,0% 0 0,0% 20 100,0%
PRODUCTIVIDAD_DESPUES 100,0% 0 0,0% 20 100,0%
Tabla N 31: Pruebas de normalidad
Kolmagorov-Smirmaov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadiztico gl 3ig.
PRODUCTIVIDAD_ANTES .240 20 00 219 20 038
PRODUCTIY DAD_DEE—‘F‘.ES 227 20 LLE a7z 20 13

a. Comeccion de significacion de Lilliefors
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INTERPRETACION: Como se puede observar los datos analizados son 20, por lo

tanto, son menores a 30. Se obtuvo un nivel de significancia de la variable dependiente
PRODUCTIVIDAD ANTES igual a 0,096 siendo mayor al SIG >0.05 y el nivel de
significancia de la PRODUCTIVIDAD DESPUES de 0.013 siendo menor al SIG> 0.05,
por lo tanto, se concluye que nuestros datos NO SON PARAMETRICOS, por

consiguiente, se trabajaré la contratacion de la hipétesis general y las especificas con

el estadigrafo de WILCOXON para la comparacion de medias.

3.3.2 Validacion de hipotesis

Contrastacion de Hipotesis General

Ho: La aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura no mejora la

productividad en la linea de kekes de la Panificadora Ricoson S.A.C.

Ha: La aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura mejora la productividad

en la linea de kekes de la Panificadora Ricoson S.A.C.

Regla de decision:

Ho: HPa 2MPd
Ha: pPa <pPd
Pruebas NPar
Tabla N® 32: Estadisticos descriptivos
Desviacion . .
M Media i Minima Maximo
estandar
PRODUCTIVIDAD _AMNTES 20 1,5045 03120 1,45 1.55
PRODUCTIVIDAD_DESPUES 20 1, 7005 03238 1,65 1.74
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Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
Tabla N® 33: Rangos

Empates

otal

I Rango promedio Suma de rangos
PRODUCTMIDAD _DESPU ES- Ran gogz negativos o® aa oD
PRODUCTIVIDA D_&NTES ?anggg pgsi[i-,-ng i 10.50 210,00

a. PRODUCTIVIDAD_DESPUES < PRODUCTIVIDAD_ANTES
b. PRODUCTIVIDAD_DESPUES > PRODUCTIVIDAD_ANTES
¢. PRODUCTIVIDAD_DESPUES = PRODUCTIVIDAD_ANTES

Tabla N® 34: Estadisticos de prueba®

PRODUCTIVIDAD_DESPUES -
PRODUCTIVIDAD _ANTES

-
s

Sig. azintdtica (bilateral)

-3, 0447
,000

a. Prueba de rangos con signo d

b. 52 basa en rangos nega

Fuente: Elaboracion propia con 3PS5 23.

g Wilcoxon

fivos

INTERPRETACION: De la regla de decision y de la tabla N° 29, ha quedado
demostrado que la media de la productividad antes (1,5045) es MENOR que la media

de la productividad después (1,7005), por consiguiente, se ACEPTA la hipoétesis de

investigacion alterna, por la cual queda demostrado que la aplicacién de las buenas

practicas de manufactura mejora la productividad en la linea de kekes de la

Panificadora Ricoson S.A.C.

Contrastacion de Hipotesis Especifica 1

Ho: La aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura no mejora la eficiencia

en la linea de kekes de la Panificadora Ricoson S.A.C.

Ha: La aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura mejora la eficiencia en la

linea de kekes de la Panificadora Ricoson S.A.C.
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Regla de decision:
Ho: UEficiencia Antes 2 Eficiencia Después

Ha: UEficiencia Antes <[\Eficiencia Después

Pruebas NPar

Tabla N® 35: Estadisticos descriptivos

M Media Desviacion Minime Méximo
estandar
EFICIEMCLA_AMTES 20 1,5635 01725 1,53 1,59
EFICIEMCLA_DESPUES 20 1,7160 1635 1,69 1,74
Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
Tabla N® 36: Rangos
M Rango promedic | Suma de rangos
Rangos negativos o® .0a K]
EFICIENGIA_DESPUES - Rangos positivos 20° 10,50 210,00

EFICIENCIA_ANTES Empates 0
Total 20

a. EFICIEMGCIA_DESPUES « EFICIEMCIA_AMNTES
b. EFICIEMCIA_DESPUES = EFICIENCIA_ANTES
c. EFICIEMCIA_DESPUES = EFICIENCIA_ANTES

Tabla M* 37: Estadisticos de prueba®

EFICIENCIA_DESPUES -
EFICIEMNCIA_ANTES

-3.972°

Z
nn

Sig. asintotica (bilateral) 00

&. Prugba de rangog con signo ds Wil oxon
b. Se basa en rangos negativos

Fuente: Elaboracion propia con SP3S 23,
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INTERPRETACION:

De la regla de decision y de la tabla N° 32, ha quedado demostrado que la media de

la eficiencia antes (1,5635) es menor que la media de la eficiencia después (1,7160)

por consiguiente, se acepta la hipotesis de investigacion alterna, por la cual queda

demostrado que la aplicacion de las buenas practicas de manufactura mejora la

eficiencia en la linea de kekes de la Panificadora Ricoson S.A.C.

Contrastacion de Hipotesis Especifica 2

Ho: La aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura no mejora la eficacia en

la linea de kekes de la Panificadora Ricoson S.A.C.

Ha: La aplicacion de las Buenas Préacticas de Manufactura mejora la eficacia en la

linea de kekes de la Panificadora Ricoson S.A.C.

Regla de decision:
Ho: UEficacia Antes 2|JEficacia Después

Ha: [Eficacia Antes <[AEficacia Después

Pruebas NPar
Tabla N° 38: Estadisticos descriptivos
Desviacion , )
M Media ) Minimo haximo
estandar
EFICACIA_ANTES 2 9520 01152 B4 R=H
EFICACIA_DESPUES 2 95920 0394 08 1,00
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Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
Tabla N® 39: Rangos

M Rango promedio | Suma de rangos
Rangos negativos o 0D 00
EFICACIA_DESPUES - Rangos positivos piig 10,30 210,00
EFICACIA_ANTES Empates oe
Total 20

a. EFICACIA_DESPUES = EFICACIA_ANTES
b. EFICACIA_DESPUES » EFICACIA_ANTES
c. EFICACIA_DESPUES = EFICACIA_ANTES

Tabla N* 40: Estadisticos de prueba®
EFICACIA_DESPUES -
EFICACIA_AMTES

Z -4088°

Sig. asintafica (bilateral) 000

a. Prueba de ranges con signo de Wilcoxon

. Ze basa en rangos negativos.
Fuente: Elaboracion propia con SPSS 23,

INTERPRETACION:

De la regla de decision y de la tabla N° 35, ha quedado demostrado que la media de
la eficacia antes (0,9620) es menor que la media de la eficacia después (0,9920) por
consiguiente, se acepta la hipoétesis de investigacion alterna, por la cual queda
demostrado que la aplicacién de las buenas practicas de manufactura mejora la

eficacia en la linea de kekes de la Panificadora Ricoson S.A.C.

101



V. DISCUSION
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4.1

4.2

Discusién de la Hipotesis General

De la tabla 29 de la pagina 88 se puede evidenciar que la media de la
PRODUCTIVIDAD ANTES de la aplicacion dio como resultado 1.5045 siendo
MENOR a la media de la PRODUCTIVIDAD DESPUES de aplicar el tratamiento
que resultd 1.7005, evidenciando una mejora como consecuencia de las
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA, este resultado coincide con lo
investigado por PARRALES, Verniy TAMAYO, Juan Carlos en su tesis que forma
parte de la presente investigacion y que concluye que la aplicaciéon de las
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA ayuda a incrementar la
PRODUCTICIDAD; asimismo, la teoria reflejada en el libro de SERRA, Juan
Antonio y FERNANDEZ, Isabel (2010) y en la cual nos hemos basado de cierta
forma para nuestro marco tedrico, afirma que un buen manejo de las Buenas
Practicas de Manufactura puede MEJORAR significativamente la
PRODUCTIVIDAD.

El objetivo de esta investigacion es incrementar la productividad en el area de
produccion de la linea de kekes, mejorar la calidad a la par, utilizando la
planeacién, control, analisis y seguimientos en el proceso de produccién. Se
concluyé que, mediante la realizacion de esta aplicacion, se logr6 mejorar la
productividad, la eficiencia y eficacia en la produccion, incrementando la

productividad en un margen de 19 %.

Discusion de la Hipétesis Especifica 1 Eficiencia

De la tabla 32 de la pagina 90 se puede evidenciar que la media de la
EFICIENCIA ANTES de la aplicacion de la propuesta dio como resultado 1.5635
siendo MENOR a la media de la EFICIENCIA DESPUES de aplicar el tratamiento
gue resulté 1.7160, evidenciando una mejora como consecuencia de la aplicacion
de las Buenas Practicas de Manufactura, este resultado coincide con lo
investigado por CABRERA, Anita (2014) en su tesis que forma parte de la
presente investigacion y que concluye que la aplicacion de las Buenas Practicas

de Manufactura ayuda a incrementar la EFICIENCIA, asimismo, la teoria
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4.3

reflejada en el libro de SERRA, Juan Antonio y FERNANDEZ, Isabel (2010) y en
la cual nos hemos basado para nuestro marco tedérico, afirma que un buen
manejo de las Buenas Practicas de Manufactura puede MEJORAR
significativamente la EFICIENCIA.

Discusion de la Hipétesis Especifica 2 Eficacia

De la tabla 35 de la pagina 91 se puede evidenciar que la media de la EFICACIA
ANTES de la aplicacién de la propuesta dio como resultado 0.9620 siendo
MENOR a la media de la EFICACIA DESPUES de aplicar el tratamiento que
resultd 0.9920, evidenciando una mejora como consecuencia de la aplicacion de
las Buenas Practicas de Manufactura, este resultado coincide con lo investigado
por CABRERA, Anita (2014) en su tesis que forma parte de la presente
investigacion y que concluye que la aplicacion de las Buenas Practicas de
Manufactura ayuda a incrementar la EFICIENCIA, asimismo, la teoria reflejada
en el libro de SERRA, Juan Antonio y FERNANDEZ, Isabel (2010) y en la cual
nos hemos basado para nuestro marco teérico, afirma que un buen manejo de
las Buenas Practicas de Manufactura puede MEJORAR significativamente la
EFICACIA.
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V. CONCLUSION
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Conclusion 1:

Se concluye que la aplicacion de la herramienta de Buenas Practicas de Manufactura
dio como resultado el incremento de la Productividad, conforme se puede evidenciar
en la tabla 29 de la pagina 88, en donde el incremento fue de un 19%, dando como
ganancia un total de S/. 5926,00.

Conclusion 2:

Se concluye que la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura dio como
resultado el incremento de la Eficiencia, conforme se puede evidenciar en el cuadro
32 de la pagina 90, en donde el incremento fue de un 15.25%, generando un ahorro
de S/. 3194,00 para la empresa.

Conclusion 3:

Se concluye que la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura dio como
resultado el incremento de la Eficacia, conforme se puede evidenciar en el cuadro 35
de la pagina 91, en donde el incremento fue de un 3%, elaborandose 18 productos
mas, comparado con el antes. Cumpliendo con las expectativas del cliente, donde se
redujo las devoluciones por fallas de no calidad.
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VI. RECOMENDACIONES
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Las recomendaciones que se proponen al finalizar este trabajo de la tesis son las

siguientes:

1. Implementar las Buenas Practicas de Manufactura a nivel general de la
empresa, permitird que la productividad sea mayor, ya que en la linea de kekes
se incrementod en un 19,51%, representando un ahorro de S/. 3194.00, a su vez
siendo mas eficiente reduciendo sus recursos, optimizandolos, y siendo mas
eficaz produciéndose 18 productos mas por cada preparada, por lo tanto se
recomienda que la empresa realice esta aplicacion a nivel de todas las lineas
de produccién.

2. Se recomienda seguir con el constante control, no olvidar las capacitaciones, ya
gue esto es lo primordial, tener una buena planificacion en los procesos y
realizar constantemente sus mediciones, analisis, mejoras necesarias para
demostrar la conformidad del producto y conformidad de la herramienta de
Buenas Préacticas de Manufactura.

3. Se recomienda que la empresa realicé internamente auditorias a nivel de
cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura segun el DS-00798, y
auditorias de produccion con la finalidad de verificar que la empresa marche
bien y no de pérdidas, recomendamos el uso de mas herramientas de calidad

para afianzar y tener una mejora mas alta en los indices de productividad.

108



VII. REFERENCIAS

109



REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

e BAQUERO, Alfredo. Administracion de recursos humanos. San José: EUNED,
2005. p.99

e BERNAL TORRES, Cesar. Metodologia de la investigacion administracion,
economia, humanidades y ciencias sociales. Colombia: Pearson
Educacién,2016.p.116,138

e CABRERA, Anita. Mejora de la productividad del area de produccién de tortas
finas en la empresa pasteleria Briseli S.A.C. aplicando metodologia PVHA.
Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Pera. Universidad San Martin de Porres,
Facultad de Ingenieria, 2014,72p.

e CHAVEZ, Jhon y SILVIA, Jorge. Diagnostico y propuesta de la elaboracion de
la documentacion del sistema NTP-ISO 22000: 2006 para el restaurante
nuestros mares S.A.C. Tesis (titulo de ingeniero pesquero). Perd. Universidad
Nacional Agraria la Molina, Facultad de Pesqueria ,2016.15, 65pp.

e CRUELLES, José. Productividad industrial. lera ed. Espafia. MARCOMBO,
2012. p.10
ISBN: 9788426718785

e CURILLO, Miriam. Andlisis y propuesta de mejoramiento de la productividad de
la fabrica artesanal de hornos industriales FACOPA. Tesis (Titulo de Ingeniero
Comercial). Espafa. Universidad Politécnica Salesiana Sede Cuenta, Facultad
de administracion de empresas, 2014. 8,167p.

e DE LA FUENTE, David, GOMEZ, Alberto. Organizacion de la produccion en
ingenierias. Espafia: EDIUNO, 1998. p.68,69

e DIAS, Alejandra y URIA, Rosario. Buenas Practicas de Manufactura: Una guia
para pequefios y medianos agro empresarios. Serie de Agro negocios.
Cuaderno de Exportaciéon. Costa Rica, IICA, 2009.p15.

e DIGESA (PERU). DS N° 007-98-SA: Reglamento sobre vigilancia y control
sanitario de alimentos y bebidas. 1998. Peru.46, 138p.

e EL COMERCIO. Etiguetado y registro sanitario [en linea]. Per: [Fecha de
consulta: 5 de Febrero de 2017]. Disponible en:

110



http://elcomercio.pe/economia/peru/etiquetado-y-registro-sanitario-dos-
novedades-2017-noticia-1957222

FAO/OMS. Analisis de Riesgos relativos a la Inocuidad de los Alimentos. Guia
para las autoridades nacionales de inocuidad de alimentos. Roma-Italia, 2007.1,
2,5p.

FAO/OMS.2014.Segunda conferencia internacional sobre Inocuidad de los
alimentos. Una prioridad de salud publica Roma-lItalia.
http://www.who.int/mediacentre/factsheets/fs399/es/

GARCIA CANTU, Alfonso. Productividad y reduccion de costos. 2da.ed. México:
Trillas, 2011.p.16, 17.

ISBN: 978-607-170-733-8

GARCIA CRIOLLO, Roberto (2009). Estudio del trabajo, Ingenieria de métodos
y medicién del trabajo. Ed. México: Mc Graw Hill, 2009.p. 50

GUTIERREZ, Humberto. Calidad total y productividad. 32 ed. McGrall-Hill, 2010.
p. 126,383.

ISBN: 978-607-150-315-2

HERNANDEZ, Roberto, FERNANDEZ, Carlos y BAPTISTA, Pilar. Metodologia
de la Investigacion. 6. @ ed. México. McGrall-Hill, 2014.141, 174,201, pp.

ISBN: 978-145-622-396-0

IVANCEVICH, John. Gestion, Calidad y Competitividad, 22. Ed. Caracas: Irwin,
1999. p.314

KAURO, Ishikawa. Introduccién al control de la calidad. 3era.ed. Madrid: Diaz
Santos, 1994.p. 2.

ISBN: 847-978-172-6

La industria alimentaria debe satisfacer las nuevas necesidades del consumidor
sobre inocuidad y calidad -En linea-. Pert:2016 -Fecha de consulta: 29

Setiembre 2016- Disponible en: http://agraria.pe/noticia.php?url=la-industria-

alimentaria-debe-satisfacer-las-nuevas-necesida&id=12161

Industria y alimentos [en linea]. New York: 2012- [15 Setiembre 2016].

Disponible en [http://www.industriaalimenticia.com]

111


http://elcomercio.pe/economia/peru/etiquetado-y-registro-sanitario-dos-novedades-2017-noticia-1957222
http://elcomercio.pe/economia/peru/etiquetado-y-registro-sanitario-dos-novedades-2017-noticia-1957222
http://www.who.int/mediacentre/factsheets/fs399/es/
http://www.monografias.com/trabajos29/vision-y-estrategia/vision-y-estrategia.shtml
http://agraria.pe/noticia.php?url=la-industria-alimentaria-debe-satisfacer-las-nuevas-necesida&id=12161
http://agraria.pe/noticia.php?url=la-industria-alimentaria-debe-satisfacer-las-nuevas-necesida&id=12161

International Organization for Standardization: ISO/TS 22002-1: 2009] [fecha de
consulta: 19 Mayo 2017]. Disponible en:
https://www.iso.org/standard/44001.html

LEFCOVICH, Mauricio. Gestién Total de la Productividad. Gestiopolis: 2-5,
marzo 2008.

LEFCOVICH, Mauricio. Productividad - su gestion y mejora continua —objetivo
estratégico [En linea]. Peru: llustrados.com, 2005.

Disponible en: http://site.ebrary.com/lib/puce/Doc?id=10090293

LI Padilla, GIULIO Roberto. Higiene y saneamiento en la industria alimentaria.
Pera: Macro, 2015. p.25.

LOBO, Ligia. Mejoras en los procesos productivos de una fabrica de calzados
con el uso de las herramientas de la calidad de la escuela japonesa. Tesis
(Titulo de Maestria en calidad industrial). Buenos Aires: Universidad Nacional
San Martin, 2012. 13, 68,129pp.

LOPEZ, Maria del Cisne. Implementacion de un Sistema de Buenas Practicas
de Manufactura para el control del proceso de produccion de la empresa
“‘Alimentos Balanceados de Ecuador (ABE)” ubicada en el canton Cevallos”.
Tesis (Titulo de Ingeniero en Alimentos). Ecuador: Universidad Técnica de
Ambato, 2015.4p.

MASAAKI, Imai. Como implementar el Kaizen en el sitio de trabajo. Colombia.
McGraw Hill, 1998. p. 285.

ISBN: 978-958-600-798-6

MEJIA, Carlos. Indicadores de Efectividad y Eficacia [en linea]. Medellin:
Documentos planning. [Fecha de consulta: 29 de Setiembre de 2016].
Disponible en:

http://www.ceppia.com.co/Herramientas/INDICADORES/Indicadores-

efectividad-eficacia.pdf

OIT, “Organismo Internacional del Trabajo”. (2008). Productividad, empleo,

competencias y desarrollo: las cuestiones estratégicas, 2-8.

112


http://site.ebrary.com/lib/puce/Doc?id=10090293
http://www.ceppia.com.co/Herramientas/INDICADORES/Indicadores-efectividad-eficacia.pdf
http://www.ceppia.com.co/Herramientas/INDICADORES/Indicadores-efectividad-eficacia.pdf

ORE, Carlos. Implementacion del sistema de gestion de calidad basado en la
norma ISO 9001:2008 para la mejora de la productividad en el proceso de
produccion de hojuelas de pet reciclado en la empresa corporacion interselva
The World S.A.C Tarapoto-Peru. Tesis (Titulo de ingeniero industrial). Peru.
Universidad César Vallejo, Facultad de Ingenieria, 2016.8p.

QUIQUIJE, Myriam. Desarrolld6 de un sistema de Buenas Practicas de
Manufactura para la empresa Cyril Boutique. Tesis (Titulo de ingeniero de
alimentos). Ecuador. Universidad Tecnoldgica Equinoccial, Facultad de ciencias
de ingenieria, 2012.82 p.

RIOS, Natalia y PELLON, Fernando. Elaboracion de un manual de calidad e
implementacion de mejora del proceso de la linea de tortillas para una empresa
de panificacion. Tesis (titulo de Ingeniero en Industrias Alimentarias). Pera.
Universidad Nacional Agraria la Molina, Facultad de Industrias Alimentarias,
2013.12, 24pp.

RODRIGUEZ, Guillermo y DUQUE, Carlos. Propuesta de mejora de un Sistema
de Buenas Practicas de Manufactura. Tesis (titulo de ingeniero industrial).
Santiago de Cali. Universidad ICESI, Facultad de Ingenieria, 2012.

SERRA, Juan Antonio y FERNANDEZ, Isabel. Calidad y seguridad en el sector
agroalimentario. Espafa: Universidad Politécnica de Valencia, 2010. p. 137,
138, 140,150.

SION, Claudiay CORDOVA, José Maria. Diagnéstico de la gestion de la calidad
en la empresa Conserfish S.A y propuesta de mejora. Tesis (titulo de ingeniero
pesquero). Perd. Universidad Nacional Agraria la Molina, Facultad de
Pesqueria, 2016. 23,33pp.

VARGAS, Lizeth. Planificacion del sistema de gestion de la calidad basada en
la norma ISO 9001:2008 para una empresa concesionaria de alimentos. Tesis
(titulo de Ingeniero en Gestion Empresarial). Perd. Universidad Nacional Agraria
la Molina, Facultad de Economia y planificacion, 2016.11, 35,60pp.

VILLACIS, Jacqueline. Disefio y propuesta de un Sistema de inocuidad
alimentaria basado en BPM (Buenas practicas de manufactura) para Destiny

113



Hotel de la ciudad de Bafios. Tesis Titulo de Magister en Sistemas de Gestion
de Calidad). Ecuador. Universidad Central de Ecuador, Facultad de Ciencias
Quimicas, 2015.13, 77pp.

VOLLMANN, Thomas. Planeacién y Control de la Produccién [En linea]. México:
2005. Disponible en:

http://www.eumed.net/libros-gratis/2013a/1321/1321.pdf

114


http://www.eumed.net/libros-gratis/2013a/1321/1321.pdf

ANEXOS

115



ANEXO N° 01: MATRIZ DE CONSISTENCIA

APLICACION DE LA HERRAMIENTA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION, LINEA DE KEKES EN LA PANIFICADORA RICOSON S.A.C. SJL-2017

. S L . . . . | . Unidad de
Variables Definicién Conceptual Definicion Operacional Dimensiones Indicadores ) E;ca BdE Técnica Instrumento ) Formulas
P indicadores medida
Control de higiene e Ficha de
. indumentaria ) Obsenvacion y G i Nro de operad que no cumplen con el control
Higiene del personal Razon ) recoleccién de | Porcentaje
(% de operadores que no registro datos total de operadores
é cumplen con el control)
E Control de residuos Obsenvacion y Ficha de ) Nro de limpjezas realizadas
Q Buenas Préacticas de Gestion de residuos (% de control de residuos Razon ) recoleccion de | Porcentaje .
g ; registro total de limpieza programadas
L - Manufactura esta enfocada a realizado) datos
3 Buenas Practicas de Manufactura: demostrar que la panificadora — — Ficha de Nro d itaci lizad
< Conjunto de medidas aplicadas ala | =~ conqlos repuisitos ara Capacitaciones Razén Obsenvaciony | = on de Porcentaje T0 de capacitaciones realizadas
E elaboracion y expendio de productos as’lgurar a inoiuidad dzl Capacitacién del (% de capacitaciones) registro datos total de capacitaciones programadas
a de panificacion, galleteria y pasteleria, - . i i i ..
) panticacion, g 12YPASIERNa, | ) ducto. Y se realizara mediante personal fsistencia ) Obsenvacion y Ficha de . Nro de personas que asistieron
< destinadas a asegurar su calidad las di . ) (% de asistencia ala Razon . recoleccion de [ Porcentaje
I3} PR ) as dimensiones de calidad, S registro
= sanitaria e inocuidad. Los programas higiene y saneamiento capacitacion) datos total de personal
Q se formulan en forma escrita, para su S ' i impi i i
é aplicacion,control seguimiepnto y capacitacion al personal, ordeny Limpieza del equipo Raz6 Observaciony recE:Z::igr? de | Porcentaje Nro de hmpleza e —— realizada
o Y ' control, todo utilizando como cdad i % de limpi i azon i total de limpieza programada
b evaluacion . (RMNo 1020/MINSA) _ e Idoneidad limpiezay | (% delimpieza realizada) registro datos p! progi
< instrumento la ficha de mantenimiento del — - , — -
& recoleccion de datos. equipo Mantenimiento de equipos ) Observaciony Ficha de _ Nro de mantenimiento realizado
a (% de mantenimiento Razon reqistro recoleccién de | Porcentaje total de mantenimiento programado
realizado) 9 datos prog
Control de plagas Obsenacion Ficha de Nro control de plaga realizado
Control de plagas (% de control de plagas Razon . Y |recoleccion de Porcentaje
} registro Total de control de plaga programado
realizado) datos
Productividad: Sostiene que la La productividad en la - cienci i .
uctv iene qu a productivi ) Eficiencia de los recursos Obsenvaciony Ficha de Valor total de produccion(S/.)
2 productividad es la relacién entre el Panificadora Ricoson sera Eficiencia (% de eficiencia en los Razon X recoleccion de | Porcentaje
a logro de los productos yla materia |evaluada por las dimensiones de recursos utilizados) registro datos Valor total de recursos (S/.)
E prima utilizada o los factores de la eficiencia, eficacia, el cual
(8] produccién que intervinieron. El buen tendra como indicadores la .
a aprovechamiento y los factores de produccion con defecto, Cumplimento de la produccion Obsenacion y Ficha de Total de productos producidos
8 produccion se miden mediante el | cumplimiento de la produccién, Eficacia (% de la cantidad de productos Razon registro recoleccion de | Porcentaje total de productos programados
& indice de productividad, en un periodo | que serd medido por la ficha de producidos) datos

establecido. Garcia, Alfonso (2011)

recoleccion de datos.

Fuente: Elaboracion propia

116




ANEXO 2: CRONOGRAMA DE EJECUCION

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Actividades

1. Reunion de Coordinacion

2. Presentacion del esquema de proyecto de investigacion

3. Asignacion de los temas de investigacion

4. Pautas para la busqueda de informacion

5. Planteamiento del problema y fundamentacion teérica

6. Justificacion, hipétesis y objetivos de la investigacion

7. Disefio, tipo y nivel de investigacion.

8. Variables, operacinalizacion.

9. Presenta el disefio metodoldgico.

10. JORNADA DE INVESTIGACION N°.1: Presentacion
del primer avance

11. Poblacion y muestra

12. Técnicas e instrumentos de obtencién de datos,
métodos de analisis y aspectos administrativos.
Designacion del jurado: un metoddlogo y dos especialistas.

13. Presenta el Proyecto de investigacion para su revision y
aprobacién.

14. Presenta el Proyecto de investigacion con
observaciones levantadas.

15. JORNADA DE INVESTIGACION N°.2: Sustentacion
del Proyecto de investigacion.

Fuente: Instrucciones para la elaboracién del proyecto de Investigacion
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ANEXO N° 3: INSTRUMENTO DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE: Buenas

Préacticas de Manufactura

CODIGO:
Registro de control d(.e,hlglene e indumentaria- N
Inspeccién del area
Version: 01
INDUSTRIA PANIFICADORA Emitido por: ko dovigere:
RICOSON 8.A.C Mayra Surem Torres Altamirano '

Instrumento 1: Higiene del personal e inspeccidn de la limpieza por area

Resumen por semana
Area: Nro de operarios que Total Inspeccion del | Nro de
PRODUCCION no cumplen érea veces

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 13
Semana 14
Semana 15
Semana 16
Semana 17

Semana 18
Semana 19

Semana 20

INDUSTRIA PANIFICANORA RICOSON SAL
Ricog7y

VB°

SuperviRERENTE GENERAL
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REGISTRO DE GESTION DE RESIDUOS

BPM-01-2016

Versién: 01

INDUSTRIA PANIFICADORA RICOSON S.A.C

Elaborado por:

Torres Altamirano, Mayra

Control semanal

Inicio de vigencia:

Péagina:

Instrumento 2: Gestién de Residuos

Se realizo el desecho

Fecha Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem
disposiciéon| 1 2 3 4 5 6 7

Sem | Sem | Sem | Sem

8 9

10 | 11

12

Sem | Sem

13

Sem
14

Sem | Sem | Sem | Sem

15

1600 17 | 18

Sem | Sem

20

Observacion

L
M

Mi

J
Vv

S
Total

VB° INDUSTRIA PANIFICADORA RICOSON SAC
Ricesta
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CODIGO:
REGISTRO DE CAPACITACION Y ASISTENCIA BPM-01-2016
Version: 01
INDUSTRIA PANIFICADORA RICOSON S.AC Elaborado por: Inicio de vigencia:
Capacitacién Semanal
Torres Altamirano, Mayra Pagina:

Instrumento 3: Capacitacién y asistencia
Tema: Objetivo: Fecha:
Expositor: Asesor Alicorp  Met. Evaluacion:

N°® Asistentes Cargo Nota Ap/Dp Acciones a tomar 7 Resultado seguimiento

1 Armand_o_ Operario

2 Celso Operario

3 Brayan Operario

4 William Operario

5 Rémulo Operario

6 Ronald Operario

7 Rubén Operario

8 Juan Carlos Operario

9 Oliver Operario

10 Wilber Operario

11 Julio Operario

12 Ana Operario

13 Alexia Operario

14 Elizabeth Operario

15 Isabel Operario

VO

WOUSTRUAP4: 7+~ mosonSAﬁ!

-uu-u.n sassaseen

G

......nnw—

Total de asistentes ala apééimcién =

Ap: Aprobado (nota >13) Dp: Desaprobado (nota<13)
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INDUSTRIA PANIFICADORA RICOSON S.A.C

REGISTRO DE LIMPIEZA- MANTENIMIENTO- PLAGAS

CODIGO:

BPM-01-2016

Versioén: 01

Elaborado por:

Torres Altamirano, Mayra

Control Semanal

Inicio de vigencia:

Pagina:

Instrumento 4: Limpieza de equipos- Mantenimiento- Control de plagas

Limpieza de equipos — Mantenimiento Control de plagas
v | Equpo g
Sem1|Sem2| Sem3 | Sem4 Sem1 [Sem2| Sem3 | Sem4 |Sem1| Sem2 | Sem3 | Sem4
1 Lunes Lunes
2 Martes Martes
3 Miércoles Miércoles
4 Jueves Jueves
5 Viernes Viernes
6 Sabado Sabado
Total Total

Verificacion:

v" Conforme DORA RICOSON SAC

X No

EMERAL
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ANEXO N° 4: |INSTRUMENTO DE LA VARIABLE DEPENDIENTE:
PRODUCTIVIDAD

CODIGO:
REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD BPM-01-2016
T Versién: 01
Elaborado por: Inicio de vigencii
ISTRIA PANIFICADORA RICOSON . Control Semanal
SAC Torres Altamirano, Mayra Pagina:

Instrumento 5: Eficiencia-Eficacia

Semana Cantidad programada | Cantidad producida

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 13
Semana 14
Semana 15
Semana 16
Semana 17
Semana 18
Semana 19
{_ Semana 20

INDUSTRIA PANIFICADORA RICOSON SAC
Ricessn

V°B

122



Certificado de validez N° 1

%ﬁa UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
4

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE ...%-. 90110 0 6. Ja .. bueae. g g8 mane ol
N DIMENSIONES / items Pertinencia! |Relevancia? Claridad3 Sugerencias
"1 1: HIGIENE DEL PERSONAL Si | No | Si | No | si | No
1 | Control de higiene e indumentaria e —

{J10N 2: GESTION DE RESIDUOS Si No Si No Si No
2 | Control de residuos — — i
[VE1SION 3: CAPACITACION DEL PERSONAL Si | No | Si | No | Si | Ne
4 | Capacitaciones | S =
5 | Asistencia — il
ENSION 4: Idonelidad, limpieza y mantenimiento del equipo Si No Si No Si No
8 | Limpieza de equipo i = 3
7 | Mantenimiento de equipo i —
{77 5I0N 5. CONTROL DE PLAGAS Si | No | Si | No | si | No
Control de plagas — S —
V.0, . '=NSION 6: EFICIENCIA Si No Si No Si No
| Eficiencia de los recursos - -] —
8 | 'DIMENSION 8: EFICACIA Si [ No | si | No | si | No
9 | Cumplimento de la produccion ‘ — = , —
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinién de aplicabilidad: Apucable)‘)ﬁ Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador@'. / Mg: ﬂ/ﬂffj/&/fyl///&’gﬁlt“ ...... /z DN W Zﬁ /(f/ P
70 62 )

Especialidad del validador.:....................... @J R Al ol % ........

'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
ZRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

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

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados V4
son suficientes para medir la dimension irma g€l Experto Informante.
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Certificado de validez N° 2

%ga UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

-

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE ... 16,020, 5. . taet et J. maapedlum,

------------------------------------------------------------- W esssssasses st NSRS RERS
Ne- DIMENSIONES / items Pertinencia! |Relevancia? Claridad3 _Sugerencias
V11000 1 HIGIENE DEL PERSONAL Si No Si No Si No

1 | Control de higiene e indumentaria ] —
" 0100 2: GESTION DE RESIDUOS si No Si | No | Si No
2 | Control de residuos g o A
L CNSION 2: CAPACITACION DEL PERSONAL Si No Si No Si No
4 _| Capacitaciones 2
5 | Asistencia
_ENSION 4 Idoneidad, limpieza y mantenimiento del equipo Si No Si No Si No
L3 de equipo P
7 nto de equipo
910N 5. CONTROL DE PLAGAS Si No Si No Si No
] as A o
V.o, | NSiON 6: EFICIENCIA Si No Si No | Si_| No
7| Eficiencia de los recursos A -
8 DIMENSION 2: EFICACIA Si No Si No Si-| No
9 | Gumplimento de la produccién 5 ol

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [)/

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg; /{/&ﬁ@ /,g AL, ..mﬁlﬂ ........................ DNL..... Dﬂz’e‘zfz‘(/ ............

Especialidad del validador:.. / A/ d i :.C 7?2/ .......

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

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

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados - v
son suficientes para medir la dimension Firma del Experto Informante.
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Certificado de validez N° 3

W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE I@&{p‘twum 2¢. ks bengs padhes. de. menv oo

N° DIMENSIONES / items Pertinencia' |Relevancia? Claridad? Sugerencias
V.. [ DIMENSION 1: HIGIENE DEL PERSONAL Si [ No | si [ No | Si [ No
1| Control de higiene e indumentaria -~ o =
DIMENSION 2: GESTION DE RESIDUOS Si | No | si | No | Si | No
2 | Control de residuos o2 — e
DIMENSION 3: CAPACITACION DEL PERSONAL Si | No | Si | No | Si | No
Capacitaciones - i -
5 | Asistencia v “ =
DIMENSION 4: Idoneidad, limpieza y mantenimiento del equipo Si No Si No Si No
6 Limpieza de equipo o« s e
7 Mantenimiento de equipo v v —
DIMENSION 5: CONTROL DE PLAGAS Si | No | si | No | Si | No
Control de plagas - - o
VD. | DIMENSION 6: EFICIENCIA | si | No | si [ No | Si | Ne
| T | Eficiencia de los recursos | e i e
8 | DIMENSION 8: EFICACIA si No Si | No | si No
. pZ v =
9 Cumphmento de la produccion - i

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ /0 Aplicable después E;eglr [1 No aplicable [1]

Apellidos y nombres del juez valldador Dr. / Mg: . CQQJQ .............. e 2.’/1 ............... DNE...... OC}L{M%L{(/
Especialidad del validador-......... penw neL.... \/ Z@?[ SRE&,.....

'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

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

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados V
son suficientes para medir la dimension Firma del Experto Informante.
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