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Resumen
La investigacion, tiene como objetivo principal implementar la herramienta de
Buenas Préacticas de Manufactura para mejorar la productividad en la Panificadora
Javier. El estudio es de tipo aplicativo con disefio pre-experimental donde se mide
la variable dependiente en el cual se realiz6 un pre y un post después de la
implementacion. La poblacion esta conformada por todos los trabajadores de la
Panificadora Javier. Para la recoleccion de datos se utilizd la técnica de la
observacion directa, identificando los problemas de la empresa como la inocuidad,
desperdicios, procesos, eficacia y eficiencia del trabajador e instrumentos como
registro de asistencia de los trabajadores para las capacitaciones, el manual de
Buenas Practicas de Manufactura y tablas estadisticas de datos sobre
Productividad anteriores. Por ultimo, se concluye que la implementacion de
Buenas Practicas de Manufactura logréo aumentar las capacitaciones realizadas a
un 95% y las asistencias a estas con un 96% y la productividad mejoré un 18%
mediante los factores de eficacia ya que se aumentd de 1800 a 1815 panes
semanales, la eficiencia reduciendo un costo de S/20.00 soles semanal en lo que
son recursos Yy a la vez reduciendo los cuellos de botella y tiempo muerto en el
proceso de elaboracion del pan, asi logrando cumplir con el objetivo de la

investigacion.

Palabras clave: Higiene, eficacia, productividad, eficiencia.



Abstract

The main objective of the research is to implement the Good Manufacturing
Practices tool to improve productivity at the Javier Bakery. The study is of an
applicative type with a pre-experimental design where the dependent variable is
measured in which a pre and post was carried out after implementation. The
population is made up of all the workers of the Javier Bakery. For data collection,
the direct observation technique was used, identifying company problems such as
safety, waste, processes, efficacy and worker efficiency and instruments such as a
record of workers’ attendance for training, the Buenas manual Manufacturing
Practices and statistical tables of previous Productivity data. Finally, it is concluded
that the implementation of Good Manufacturing Practices managed to increase the
training sessions carried out to 95% and the attendance to these with 96% and
productivity improved by 18% through the efficiency factors and that it was
increased from 1800 to 1815 weekly panels, efficiency reducing a cost of S/ 20.00
soles per week in what are resources and at the same time reducing bottlenecks
and downtime in the bread making process, thus achieving the objective of the

investigation.

Keywords: Hygiene, efficacy, productivity, efficiency.



l. INTRODUCCION
Actualmente las empresas en el mundo dedicadas a la producciéon de alimentos,
deben considerar a manera de apoyo las buenas practicas de manufactura, dicho
manual apoya para poner en marcha los sistemas de calidad, que busca disminuir
enfermedades transferidas por alimentos, en los Ultimos afios ha traido
considerable suma de enfermedades a nivel mundial, lo que las diversas
entidades de gobiernos han avisado con respecto a la obligacion de perfeccionar
los programas de inocuidad a prever peligros de salud para el cliente ocasionadas
por las ETA y una prevencion es del BPM que asegura el control de calidad en el
proceso de produccion.
La panificadora Javier con un adeudo de programas alusivo a Buenas Practicas
de Manufactura, dificulta que posea un aumento econdémico; puesto que la
escasez de inspeccion en el proceso de produccidn es dafiina, poseyendo
productos en mal estado, produccidon no lograda, mermas no controladas,
ausencia de supervisores y estos problemas reduce la productividad y aumenta
las pérdidas econdémicas en la empresa.
Lo cual se ve la obligacion de emplear herramientas de Buenas Practicas de
Manufactura, que tenga como objetivo reducir riesgos referentes a su calidad e
inocuidad, con el propdsito de incrementar la productividad que beneficie tanto
para la empresa a nivel econémico e imagen.
El problema encontrado en la investigacion es: ¢Cual es el impacto de la
aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura, para la mejora de la
productividad en la Panificadora Javier, San Pedro de Lloc 20197
El trabajo de investigacion se justifica que comprende el analisis y aplicacion de
Buenas Préacticas de Manufactura, teniendo como conocimiento de que en los
ultimos afos se ha obtenido gran importancia acerca de este tema, por lo cual se
ha evaluado una gran estrategia para grandes y pequefias empresas. El propésito
con la aplicacion de las buenas practicas de manufactura es mejorar las areas de
produccion y no tener retorno de las entregas a la empresa Panificadora JAVIER
de acuerdo con ello se permitird que los procesos sean mas eficientes, seguros,
reduccion de desperdicios; con el objetivo de lograr aumentar la productividad,

calidad para originar rentabilidad (beneficio) y menor merma en la produccion.



Como objetivo general implementar la herramienta de Buenas Practicas de
Manufactura para mejorar la productividad en la Panificadora Javier. Y como
objetivos especificos tenemos diagnosticar la situacion actual de la panificadora
antes de implementar las BPM, implementar las Buenas Practicas de
Manufactura, calcular los indices de productividad mediante la eficiencia y
eficacia, calcular los mismos y compararlos después de haber implementado
BPM. La hipotesis a este problema es: La implementacién de buenas précticas de
manufactura lograra mejorar la productividad en la Panificadora JAVIER.

Para la realizacién de esta investigacion en la busqueda de mas informacion se
encontré antecedentes internacionales: Parrales y Tamayo (2012), con su tesis
titulada “Disefio de un modelo de gestién estratégico para el mejoramiento de la
productividad y calidad”, cuyo objetivo es mejorar su calidad e incrementar su
productividad. Concluyendo que mediante la ejecucion de las BPM consiguio
incrementar la eficiencia y la productividad un aumenté de 80%.

Segun Sion y Cordova (2016), en su investigacion “Diagndstico de la gestién de
calidad en la empresa Conserfish S.A. y propuesta de mejora”, su objetivo fue
resolver los problemas principales que existen en la empresa y dar respuestas a
estos. Concluyendo que la empresa tiene un estandar de 57% y con la propuesta
de solucion gracias a las BPM se obtuvo un 84% de mejora.

Asimismo, Lopez (2015), en su tesis “Implementacion de un sistema de BPM para
el control del proceso de producciéon”, su objetivo fue la necesidad de implementar
las BPM para verificar el cumplimiento y disminucion de las malas condiciones del
producto. Concluye que la mejord un 18.59% al cumplimiento de las BPM.

Como antecedente nacional tenemos a Cabrera (2014), en su tesis “Mejora de la
productividad del area de produccion de tortas finas aplicando la metodologia
PHVA”, su objetivo es incrementar la productividad y eficiencia mediante la
metodologia PHVA. Concluye que la productividad aumentdé en un 79% y se
redujo los productos no conformes en un 23%.

También tenemos a Silva (2016), en su articulo titulado “La industria alimentaria
debe satisfacer las nuevas necesidades del consumidor sobre inocuidad y
calidad”, como objetivo es mostrar las necesidades que tiene el consumidor
internacional respecto a los alimentos. Concluye que es primordial la inocuidad

del producto y asi incrementando su productividad.



También tenemos a Miranda y Rojas (2015), en su tesis “Elaboracion de un
manual de Buenas Practicas de Manufactura, Plan de Higiene y Saneamiento
para el restaurante Amor Propio”, cuyo objetivo es implementar modelos para
mejorar la calidad e inocuidad en los alimentos. Concluyendo que se reduce los
riesgos de manipulacion, obteniendo un mayor cumplimiento de BPM y PHS, con
una mejora de un 85%.

Entre las teorias relacionadas en mi investigacion tenemos las Buenas Practicas
de Manufactura segun Sierra y Fernandez (2010), se puede aplicar a cualquier
producto de consumo humano, se disminuye las infecciones e intoxicaciones para
el consumidor y mejora la calidad. Con el diagrama de Ishikawa obtendremos las
posibles causas del problema.

Las BPM son guias que se emplean en el proceso de elaboracién cuyo fin es de
alcanzar y asegurar la inocuidad de los alimentos.

Inocuidad en los alimentos. Dias y Uria (2009), la falta de este en los alimentos es
la causa principal de los problemas de salud, sobrecostos o reprocesos.

Higiene del Personal, lo principal en una empresa que elabore productos
alimenticios que tiene que asegurar la inocuidad en los alimentos. Este
planteamiento debe estar en la practica de limpieza y desinfeccion de las
superficies con las cual se tengan contacto (Serra y Fernandez, 2010, pg. 150-
151).

Gestion de Residuos, tomar medidas para el almacenamiento y retiro de
desperdicios, que no exista acumulacién de desperdicios en la manipulacion y
almacenamiento. Tiene que ser supervisadas reiteradamente para que se evite
estos problemas (ISO/TS 22002-1:2009).

Capacitacion del personal, fundamental para que la calidad mejore en las
empresas. Sus temas son: manipulacion, saneamiento e higiene personal y
ETAS. Dicha informacion permitira desarrollar conocimientos para mejorar la
empresa (D.S. 007-98-SA).

Productividad, relacion entre el logro de los productos y la materia prima utilizada
en la produccion. El buen aprovechamiento y sus factores se miden mediante el
indice de productividad (Garcia, 2011).

Eficiencia, relacién entre los recursos utilizados y los recursos empleados (Garcia,
2011, p. 17).



Eficacia, relacion entre la produccion obtenida y la produccion fijada (Garcia,
2011, p. 17).

.  METODO
2.1. Tipoy disefio de investigacion
Tipo de Investigacion:
Aplicativo, porque los resultados obtenidos luego de la aplicacion de
conocimientos teoricos aplicando la herramienta de BPM para solucionar
problemas en la calidad e inocuidad en las empresas dedicadas al rubro de
alimentos y a la vez aumentar la productividad.
Disefio de Investigacion:
Pre — experimental por consiguiente se ejecuté una relacion entre las variables de

estudio un pre y post (Hernandez et ai., 2014, pags. 128-164).

o1 > 02
X

Pre Test Post Test

X: Buenas Practicas de Manufactura

2.2. Variables y Operacionalizacion

BPM(V.1.):

Son herramientas para la obtencién de alimentos inocuos, se aplican en toda la
produccion de alimentos, procesos, establecimientos, operarios y transporte
(Ministerio Asuntos Agrarios de Argentina, 2009).

Se establece como recomendaciones destinadas a los fabricantes de alimentos
para implementar programas de inocuidad, cuyos indicadores higiene del
personal, gestion de residuos y capacitacion del personal son de caracter general
y proveen condiciones adecuadas en la produccion

Productividad (V.D.):

Relacion entre el logro de los productos y la materia prima utilizados o los factores
gue intervienen. El buen aprovechamiento y sus factores de produccién se miden
mediante el indice de productividad (Garcia, 2011).

Utilizada para determinar la productividad del o las areas de la empresa, usando
como indicadores de medicion la eficiencia y eficacia. Para saber el buen eso de

recursos y trabajos adecuados.



2.3. Poblacion y Muestra

Poblacion:

Esta conformada por datos obtenidos de los indicadores de BPM, recolectados en

formatos de recopilacion en la Panificadora Javier desarrollada en 4 semanas

antes y 4 semanas después de medir los indicadores, entre los meses de octubre

y noviembre del 2019.

Muestra:

Conformada por las semanas de la aplicacion de BPM en la Panificadora Javier,

la muestra es la misma que la poblacion.

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

confiabilidad

Con la finalidad de obtener informacion necesaria para cumplir los objetivos de la

investigacion, se empleo las siguientes técnicas y herramientas:

- Observacion Directa, se identifica los problemas de la empresa como la
inocuidad, desperdicios, procesos, eficacia y eficiencia del trabajador.

- Recoleccion de datos cuantitativos a través de formatos, permiten evaluar al
trabajador, con el fin de tomar decisiones.

Y en instrumentos tenemos:

- Tablas estadisticas de datos sobre Productividad anteriormente.

- Manual de BPM.

Registros de asistencia a las capacitaciones programadas.
Validez y confiabilidad

Se utiliz6 la validacion de expertos segun anexos establecidos y su confiabilidad

proviene de fuentes primarias, se puede observar en el anexo 2.

2.5. Procedimientos

El procedimiento que realizaremos en la investigacion es el siguiente:

- Se realiz6 el diagnéstico de la situacién actual por medio de un diagrama de
Ishikawa y el DOP, luego se estimara la productividad mediante los datos
facilitados por la propia Panificadora.

- Luego, se implantaran las Buenas Practicas de Manufactura que
solucionaran los problemas de la Panificadora.

- Por dltimo, se calcularan los indices de productividad después de haber

empleado las BPM para establecer la variabilidad de la misma.



2.6. Método de andlisis de datos
Analisis descriptivo: Analizamos las variables del estudio, cuyos resultados
fueron representados en tablas y figuras, lo cual contribuyé a su realizacién y
explicacion.
Analisis inferencial: Se aplico la prueba de Shapiro-Wilk, debido a que la
cantidad de datos utilizados eran menores a 30 obteniendo que la prueba de
normalidad siga una distribucion normal realizando un analisis paramétrico, para
luego aplicar la prueba de T-student
2.7. Aspectos éticos
Los aspectos éticos en lo que se desarrolla el trabajo de investigacion son:
Respeto por la informacion brindada de la empresa.
Usar la informacién brindada para que sea usada para fines académicos.
.  RESULTADOS

3.1. Diagndstico de la situacion actual de la empresa
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Figura 01: Diagrama Causa — Efecto
Fuente: Elaboracién Propia
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En el diagrama se logra identificar que el mayor problema es que no se llega a la
produccion deseada, no se cumple con las BPM, la falta y mala supervision en la
produccion siendo estos los primeros factores a mejorar de la empresa

3.2. Caélculos de indicadores antes de la aplicaciéon de BPM

Tabla 01: Indicador de higiene del personal

PRE TEST

No cumplen con el control de higiene

FORMULA
Semana Total, Operadores No cumplen
1 16 10 0.63
2 16 9 0.56
3 16 7 0.44
4 16 8 0.50
Promedio 0.53

Fuente: Elaboracion Propia
El porcentaje de los trabajadores que no cumplen con el control de higiene es de

un 53% siendo un indicador muy preocupante.

Tabla 02: Indicador de gestion de residuos

PRE TEST
Cumplimiento de las inspecciones FORMULA
Semana Limpieza Programada Limpieza Realizada

1 3 1 0.33

2 3 1 0.33

3 3 2 0.67

4 3 1 0.33
Promedio 0.42

Fuente: Elaboraciéon Propia
La limpieza programada es 3 veces por semana, pero esta no se cumple en su
totalidad, ya que el personal solo la realiza de 1 a 2 veces por semana con un

porcentaje de limpieza de 42%.



Tabla 03: Indicador capacitacion

PRE TEST
Capacitacion FORMULA
Semana Capacitacion programada  Capacitacion realizada
1 3 0 0.00
2 3 0 0.00
3 3 1 0.33
4 3 1 0.33
Promedio 0.17

Fuente: Elaboracion Propia
La empresa tiene programada 3 veces por semana, pero solo se realizaron 2 es
las Ultimas semanas del mes de octubre.

Tabla 04: Indicador de asistencia a la capacitacion

PRE TEST
Asistencia FORMULA
Semana Personal que asistio Total de personas
1 0 16 0.00
2 0 16 0.00
3 5 16 0.31
4 6 16 0.38
Promedio 0.17

Fuente: Elaboracion Propia

Como se realizaron 2 capacitaciones, asi como se muestra en la tabla 06, se
asistieron menos de la mitad del personal, mostrando poco interés por parte de
estos y del encargado.

Tabla 05: Indicador de Eficacia de los recursos

EFICACIA ANTES

Cantidad Total, Producido Total, Programado FORMULA
Programada
1 1750 1800 0.97
2 1765 1800 0.98
3 1775 1800 0.99
4 1790 1800 0.99
Promedio 0.98

Fuente: Elaboracién Propia

10



Tabla 06: Indicador de Eficiencia de los recursos

EFICIENCIA ANTES

Prf)a:gr:::'la;:ia viﬁ:;:t?é:e Valor Total de recursos FORMULA
1 S/ 2,215.00 S/ 600.00 3.69
2 S/ 2,225.00 S/ 600.00 3.71
3 S/ 2,240.00 S/ 600.00 3.73
4 S/ 2,250.00 S/ 600.00 3.75
Promedio 3.72
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 07: Productividad antes de las BPM
SEMANAS Productividad Antes
1 3.59
2 3.64
3 3.68
4 3.73
Promedio 3.7

Fuente: Elaboracion Propia

3.3.

Implementacion de BPM en la Panificadora Javier

Indicador 1: El problema de higiene personal se evidencia a simple vista en
la empresa, por eso se establecio la siguiente solucién gracias a las BPM. El
personal debe lavarse las manos en cada operacion del proceso productivo,
si realiza el amasado y empaquetado tiene que tener las manos
desinfectadas y usar correctamente la indumentaria para que asi el producto
llegué en buenas condiciones para el consumidor.

Indicador 2: Se estableci6 que debe realizarse diario, y no se debia
amontonar para que atraiga a los insectos, roedores. Ademas del personal
gue deberia limpiar su espacio de trabajo, se afiadié un personal de limpieza
para que se encargue de todos los residuos, asi mantener limpia y ordenada
las areas de trabajo.

Indicador 3: La empresa tenia un grave problema por poco interés de
capacitaciones, debido a que el personal no cumplia con la indumentaria

correcta. Por eso que se tuvo como soluciéon aplicar Las Buenas Préacticas
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de Manufactura y realizar las capacitaciones al personal, se establecié el
siguiente rol:

Indicador 4: Reduciendo tiempos muertos en los procesos de produccion y
que la presentacion del producto se aprecie mejor para el consumidor.
Indicador 5: La meta era 1800, se incrementd a 1815 ya que se pudo reducir
los cuellos de botella realizando capacitacion al personal y se logro la

concientizacion por mejorar el producto.

3.4. Medir y Comparar la Productividad después de la aplicacion de las
BPM

Luego de haber aplicado las BPM, se volvié a calcular los indicadores de

productividad para los meses de octubre y noviembre.

Tabla 8: Indicador Higiene del Personal Antes/Después

Higiene del Personal

SEMANAS Pre test Post test
1 0.63 0.13
2 0.56 0.19
3 0.44 0.00
4 0.50 0.00
Promedio 0.53 0.10

Fuente: Elaboraciéon Propia

0.70
0.60 +—+
» 0.50
2
° 0.40 Higiene del
S 0.30 Personal Pre
2 0.20 test
0.10 — Higiene del
) Personal Post
test
N Y S X0
,b(\'b ®°® RIS

O &
& o Q‘o&

Semanas

Figura 03: Indicador Higiene del Personal Antes/Después
Fuente: Elaboracién Propia
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El personal que no cumple se redujo un 43% a comparar con el antes de la
aplicacion.

Tabla 09: Indicador Cumplimiento de Inspecciones Antes/Después

Cumplimiento de Inspecciones Realizados

SEMANAS Pre test Post test
1 0.33 0.67
2 0.33 1.00
3 0.67 1.00
4 0.33 1.00
Promedio 0.42 0.89
Fuente: Elaboracion Propia
1.20
1.00 —&— Cumplimiento
8 0.80 de
® 0.60 P\ Inspecciones
g - )
S .40 / \ Realizados Pre
a 2 test
0.20
Cumplimiento
. de
(\’b'\ (@f" (@f” Q@b‘ e{,\o Inspecciones
L L L L Realizados
F FF P Post test
Semanas

Figura 04: Cumplimiento de Inspecciones Antes/Después

Fuente: Elaboracion Propia

El cumplimiento de las inspecciones aument6é un 47%, comparado al antes de la

aplicacion.

Tabla 10: Indicador Cumplimiento de Capacitaciones Antes/Después

Cumplimiento de Capacitacion

SEMANAS Pre test Post test
1 0.00 0.80
2 0.00 1.25
3 0.33 0.80
4 0.33 1.00
Promedio 0.17 0.95

Fuente: Elaboracién Propia
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1.20
.E 1.00 =+ Cumplimiento
g 0= de
E -
g 000 Capacitacion
& 0.4 Pre test
0.20 s
.00 _ —m—Cumplimiento
i de
S e& Capacitacion
L S P
g @ g D Post test
'-:“"6‘ o o g 3

Semanas

Figura 05: Cumplimiento de Capacitacion Antes/Después

Fuente: Elaboracién Propia

El cumplimiento de las capacitaciones aumentd un 78% y que en las ultimas

semanas fueron mas constantes comparado al antes de la aplicacion.

Tabla 11: Indicador Cumplimiento de asistencias Antes/Después

Cumplimiento de las asistencias

SEMANAS Pre test Post test
1 0.00 0.94
2 0.00 0.94
3 0.31 1.00
4 0.38 1.00
Promedio 0.17 0.96
Fuente: Elaboracién Propia
1.20
1.00
1%} . .
.2 0.80 —o— Cumplimiento
T
2 0.60 de las
g 0.40 asistencias Pre
o 0.20 /| test
0.00 Cumplimiento
Ny Y Y% L0 delas
NSRS S 6\@6\ asistencias
& &S S
o 3 c) Q Post test
Semanas

Figura 06: Cumplimiento de asistencias Antes/Después

Fuente: Elaboracion Propia
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El cumplimiento de asistencias increment6 un 79% que en comparacion del antes
de la aplicacion.

Tabla 12: Eficiencia Antes/Después

Semanas Antes Después
1 3.69 3.82
2 3.71 3.84
3 3.73 3.86
4 3.75 3.88
Promedio 3.72 3.85
Fuente: Elaboraciéon Propia
3.90
3.85 —
3.80
3.75
/ - w=Eficiencia Antes
3.70 —
3.65 -Eficiencia
3.60 Después
3.55
& v > ™ O
@’bofb (0%(@ &é@ @'b‘\’b ((\Q/b
£ £ & g L

Figura 07: Eficiencia Antes/Después

Fuente: Elaboracion Propia
La eficiencia increment6 un 13% en comparacion al antes de la aplicacion.

Tabla 13: Eficacia Antes/Después

Semanas Antes Después
1 0.97 1.00
2 0.98 0.99
3 0.99 1.00
4 0.99 1.00
Promedio 0.98 1.00

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 08: Eficacia Antes/Después

Fuente: Elaboracién Propia

La eficacia aumentd un 2% a comparacion del antes de la aplicacion.

Tabla 14: Indicador Productividad Antes/Después

SEMANAS Antes Después
1 3.59 3.81
2 3.64 3.82
3 3.68 3.86
4 3.73 3.89
Promedio 3.7 3.8
Fuente: Elaboracion Propia
4.0
3.9 — ~
3.8
3.8 e
g; / T~ Productividad Antes
3.6 —
gg Productividad
3:5 Después
34
& v > ™ O
,Z,O'b rb(\'b é@ 'bo'b S
& & & & Ko@
S S S S ]

Figura 09: Productividad Antes/Después
Fuente: Elaboracién Propia

La productividad ha aumentado un 18% comparado al antes de la aplicacion.
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Prueba de Hipotesis

Para corroborar la hipétesis de la investigacion utilizaremos la prueba T-Student,

primero aplicaremos la prueba de Shapiro-Wilk por ser una muestra menos a 30,

para verificar si tiene una distribucién normal. Las hipétesis son las siguientes:
HO: Los datos no siguen una distribucion normal.

H1: Los datos siguen una distribucion normal.

Tabla 15: Prueba de Shapiro Wilk
Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Variacion ,329 4 . ,895 4 ,406

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS V-26

Elaboracion Propia

Nos muestra un nivel de significancia de 0.406 en la prueba de Shapiro-Wilk, en el

cual P>0.050, por ende, los datos no siguen una distribuciéon normal y se realiza la

prueba de T-student.
Prueba de T-Student

Hipdtesis Nula (HO): La aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura no

logrard mejorar la productividad en la Panificadora Javier.

Hipdtesis Alternativa (H1): La aplicacion de Buenas Practicas de

Manufactura lograra mejorar la productividad en la Panificadora Javier.
Tabla 16: Prueba T-Student

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo de
confianza de la
Desuv. Desv. Error diferencia Sig.
Media Desviacion  promedio Inferior Superior t gl (bilateral)

Par PRE_TEST - - 2,517 1,258  -22,504 -14,496 - 3 ,001
1 POST _TEST 18,500 14,702

Fuente: SPSS V-26

Elaboracion Propia
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Se evidencia que el nivel de significancia es de 0.001 obtenida en la prueba de T-
Student, el cual es menor que 0.050. Rechazando la hipotesis nula y se acepta la
hipotesis de la investigacion en que la aplicacion de Buenas Practicas de
Manufactura lograra mejorar la productividad en la Panificadora Javier.

V. DISCUSION
El presente trabajo de investigacion, tiene como objetivo implementar las Buenas
Practicas de Manufactura para mejorar la productividad en la Panificadora Javier,
presentaba escasez de inspecciones en los procesos productivos, por ende, se
redujo mediante las BPM.
Se realizé el grafico de Ishikawa para saber en qué situacion se encuentra la
Panificadora Javier, con el diagndstico obtenido se decidio implementar las BPM,
por lo tanto, se brindd las capacitaciones designadas a los operarios para que
adquieran conocimientos sobre los temas de inocuidad y calidad del producto.
En la tabla 14, se evidencia que la media de la Productividad anterior de la
aplicacion, resulta 1.4796 siendo menor a la media de la productividad después
de la aplicacion es de 1.6653, el resultado coincide con lo investigado por
Parrales, Berni y Tamayo (2012), cuyo objetivo de este trabajo de investigacion es
incrementar la productividad, utilizando andlisis, control y seguimiento al proceso
productivo. Se concluye que al efectuar la aplicacion de las BPM incrementé la
productividad de un 19%.
Estos resultados se asemejan a los de Vera (2019), con su investigacion de
implementarla metodologia BPM para incrementar la productividad del area de
operaciones. Teniendo como objetivo principal la implementacion de la
metodologia BPM, que indico positivamente en el incremento de la productividad
en el area de operaciones, incrementd en un 23.81%.
En la Tabla (11), se puede ver el cumplimiento de capacitaciones aumentd un
78% y las asistencias a estas aumentd un 79% de cumplimiento por parte del
personal en la empresa. Estos resultados tienen semejanza con Miranda y Rojas
(2015). Su objetivo es implementar modelos para la mejora de la calidad e
inocuidad en los alimentos. Concluye diciendo que logré reducir los riesgos de
manipulacion, obteniendo un mayor cumplimiento con las normas de BPM y PHS,

resultado una mejora de 85%.
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Zavala (2018), con su tesis sobre el método de gestion basado en business
process management (bpm) y lean manufacturing para mejorar la competitividad
de las pymes, siendo de un rubro distinto, obteniendo como resultados hemos
podido apreciar que la eficiencia es de un 73%, y algunas actividades/procesos
como el de bordado estan en un 96%, lo que indica que se requiere mayores
recursos y optimizacion de sus procesos.

En la tabla 12, se evidencia que la media de la eficiencia antes de la aplicacién
resulta 1.5507 siendo menor que la media de la eficiencia después de la
aplicacion que resulta 1.6955, el resultado coincide con lo investigado por Cabrera
(2014), concluye en que la aplicaciéon de BPM incrementa la eficiencia.

En la tabla 13, se evidencia que la media de la eficacia antes de la aplicacion
resulta 0.4591 siendo menor que la media de la eficacia después de la aplicacion
que resulta 0.9822, el resultado coincide con lo investigado por Cabrera (2014),
que concluye que las BPM ayuda a incrementar la Eficacia.

Mientras que en otras investigaciones como la propuesta por Torres (2017), con
su tesis de aplicacion de la herramienta de buenas practicas de manufactura para
mejorar la productividad en el area de produccion, donde se puede evidenciar que
la media de la eficiencia después de la aplicacion que resulté 1.7160, y eficacia

gue resultd 0.9920, evidenciando que mejor6 gracias a la aplicaciéon de BPM.
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CONCLUSIONES

Se concluye que, con ayuda de la aplicacion de Buenas Practicas de
Manufactura, el nivel de no cumplimiento en el control de higiene del
personal disminuy6 un 43%, el cumplimiento de limpieza aument6 un 47%,
el cumplimiento de capacitaciones aumento un 78% vy las asistencias a estas
aumentd un 79% de cumplimiento por parte del personal. La produccion
aumenté a 1815 panes utilizando los mismos recursos que para la
produccion anterior de 1800 panes siendo mas eficaces, también un ahorro
de $20.00 en recursos semanalmente siendo mas eficientes. Y su
productividad mediante los indicadores de eficiencia y eficacia aumento un
18%.

Se llevd a cabo el diagndstico de los indicadores de BPM, donde se encontré
que la Panificadora Javier cuenta con 53% de no cumplimiento en el control
de higiene del personal, el cumplimiento de limpieza con un 42% de
cumplimiento por parte del personal, la realizacién de capacitaciones como a
la vez con sus asistencias a estas con un 17% de cumplimiento.

La aplicacion de Buenas Practicas ha mejorado la calidad, proceso de
elaboracion e imagen del producto sea mas presentable y asi gener6 mas
ingresos a la empresa y a la vez aumenté la produccion.

Se calcul6 y comparo los resultados obtenidos después de Ila
implementacion de las BPM, obteniendo que el nivel de no cumplimiento es
de un 10% por parte del personal en el control de higiene, el cumplimiento
de limpieza con un 89%, el cumplimiento de capacitaciones con un 95% y un

96% de asistencia por parte del personal a las capacitaciones.
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VI.

RECOMENDACIONES

Implementar las Buenas Practicas de Manufactura para la toda la empresa,
eso permitird que la productividad sea mayor, porque la linea de producciéon
aument6 un 20%, resultado ser mas eficiente en sus recursos y mas eficaz
en su produccion.

Se recomienda seguir con el control de verificacion e inspecciones, las
capacitaciones ya que son importantes para la fabricacion de alimentos,
realizar mejoras para la conformidad del producto y de las BPM.

Se recomienda que la empresa realicé auditorias para el cumplimiento de las
Buenas Practicas de Manufactura y para que la produccion marche bien y no

dé pérdidas.
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ANEXOS

Anexo N.° 01: Cuadro de Variables de Operacionalizacion

CUADRO DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

\ DEFINICION
NVARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES

INDICADORES

ESCALA DE MEDICION

Son herramientas fundamentales  Se establecen como una guia

L

.. r
para la obtencion de alimertos  para ayudar a los fabricantes Higiene del personal

inocuos, estas se aplican entoda de alimentos a implementar
la cadena de produccion deun  programas de inocuidad.

Razdn

(s

(=

Gestion de residuos
dimento, procesos, Son de carécter general y
BUENAS establecimientos, operariosy proveen los ordenamientos
PRACTICASDE transporte. El ministerio de claves para el control en
MANUFACTURA Asuntos Agrarios de Argentina  aguellas condiciones
(2009). propicias alahorade Capacitacion del
producir alimentos seguros. personal
Sostiene que la productividad es Se utilizara para determinar
larelacion entre € logro delos  la productividad del &rea
productosy la meteria prima Recursos materiales ya que Eficiencia
utilizada o los factores de Se propone cono €l
produccion que intervienen. El - adecuado para unidades de
buen aprovechamiento y los trabajo bésicas.
PRODUCTIVIDAD factores de produccion se miden
mediante el indice de
productividad, en un periodo Eficacia

establecido. Garcia, Alfonso(
2011).

Razdn
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ANEXO 02: Instrumento de la Variable Independiente: Buenas Practicas de

Manufactura
CODIGO
Eegizstro de conrrel de BPM-01-20189
higicne ¢ indumcntaria D
Thepeccito daf S Vensian (1
PanificadoraJAVIER Emitido por.
Fevsis Hemndn Reyes o o %s :
TR nicio de YVigencia

Instrumento 1: Higiene del personal e inspeccion de la limpiera por drea.

Rocumen el SO
AREA: Mro de opararlos que T Inspeccion Mro de
FRODUCCION no cumiplen del drea VECES
Semanal
Scmana 2
Semans 3
Semanad
SEmanas
Sermang 6
Semana 7
Lemana B
Scmanad
Semmana 10
CODIGO
Registro de Gestion de BPM-(1-2019
Fesiduos S—
Version 01
Panificadora TAVIER Emitido por:
F.evsiis Hemdn Reves L . .
- ¥ Inicio de Vigencia
Hemandez

Instrumento 2: Gestion de Besiduos
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Serealizo el desecho

Fecrz e

i Sem i
sipesicion

Semd

Semd

Sama

e

=T

M

Samg

tem 1

dbservazonss

Lumes

Martzs

Widrmoles

JleREs

Wigrnas

Siadz

TOTAL
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CODIGO
Registro de Capacilacion BPM-01-2019

v Asistencia

Version 01

Panificadora JAVIER Emitide por:

Revsis Hemadn Feves

s Inicio de Vigencia

Instrumento 3: Capacitacion v MAsistencia

Tema: E¥bgetienos oo nninnninnnnnans Hechas coniimaii
N Asistentos Cargo Notas Ap/Dp | Acciones atomar| Resultado sesuimiento
1 |van Operaria
2 Luis OpeRrio
3 Diiegy Upe =iy
4 Padro Oparario
5 haria Operario
& Carlos OpErRrio
7 Pedro apezrio
a Teresa TpETaEria
) Jasus operario
10 Zovjla operario
Total de asistentes en lacapaditacion=

Ap: Aprobadol >=13) Dp: Desaprobado|<13)
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Productividad

CODIGO

BEPM-01-2019

Version 01

Panificadora JAVIER

Emitido por:

Reysis Heman Revyes

Hemandez

Inicio de Vigencia

Instrumento 4: Eficiencia — Eficacia

SEMANA

CANTIDAD
PROGRAMADA

CANTIDAD
PRODUCIDA

semana 1

semana 2

semana 3

semana 4

temana 5

semana b

semana 7

semana &

semana 9

semana 10

ANEXO 03

Imagen 1: Dosificado antes
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Imagen 2 y 3 : Dosificado Después
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MODELO DE CARTA PARA SOLICITAR PERMISO A LA EMPRESA

Chepén, 26 de enero de 2021

Sr. Reysus Hernan Reyes Hernandez

EGRESADO DE INGENIERIA INDUSTRIAL
ucv

De mi consideracién:

Mediante la presente, le AUTORIZO a publicar el resultado de su investigacion titulada
“Aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura para Mejorar la Productividad en la Panificadora
Javier San Pedro de Lloc, 2019”, llevada a cabo en la empresa que represento en el afio 2021.
Entiendo que la publicacidn se hara en el repositorio digital de la Biblioteca de la Universidad César

Vallejo, lo cual ayudara a que otros estudiantes puedan aprovechar de sus indagaciones.
Sin otro particular, me despido.

Atentamente,

A@ 3

Paasieria y Fasteiena ..
=Said PEDRD TOE I.I.-lo-r' -

Lorglo Javier Sisniegas
Juafl_m:ﬂgL"‘E!'m
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