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Resumen

La tesis titulada “Aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura para
mejorar la Calidad del servicio de la empresa América Logistica S.A.C”, tuvo
como objetivo principal determinar como la aplicacion de las Buenas Practicas
de Manufactura mejora la calidad del servicio en el area de distribucion de la

empresa América Logistica S.A.C

Este proyecto tiene una tipologia aplicada y un disefio Preexperimental, puesto
gue se observo y recaudo informacion del estado del servicio y se realizé un
estudio con los trabajadores y demas personas involucradas en el area. La
poblacion esta conformada por el total de producto a distribuir en un periodo de
30 dias laborables, los cuales fueron recolectados antes y después de la
aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura. Se uso la observaciéon
directa como técnica de recoleccidn de datos y los instrumentos utilizados fueron

las fichas de registro.

Los resultados se obtuvieron por medio de Microsoft Excel y para la
contrastacion tanto de la hipotesis general como de las especificas se hizo uso
del software SPSS. Concluyendo que la aplicacién de las Buenas Practicas de
Manufactura mejora la calidad del servicio en un 6.6% en el area de distribucion

de la empresa América Logistica S.A.C.

Palabras Claves: Calidad, Servicio, Distribucion, Practicas, Manufactura.



Abstract

The thesis entitled "Application of Good Manufacturing Practices to improve the
Quality of service of the company América Logistica SAC", had as its main
objective to determine how the application of Good Manufacturing Practices
improves the quality of service in the distribution area of the company America
Logistics SAC

This project has an applied typology and a Pre-experimental design, since
information on the state of the service was observed and collected and a study
was carried out with the workers and other people involved in the area. The
population is made up of the total product to be distributed in a period of 30
working days, which were collected before and after the application of Good
Manufacturing Practices. Direct observation was used as a data collection
technique and the instruments used were the registration cards.

The results were obtained by means of Microsoft Excel and for the verification of
both the general and the specific hypotheses, the SPSS software was used.
Concluding that the application of Good Manufacturing Practices improves the
quality of service by 6.6% in the distribution area of the company América
Logistica S.A.C.

Keywords: Quality, Service, Distribution, Practices, Manufacturing.



|. INTRODUCCION

En el mundo empresarial actual las Buenas Practicas de Manufactura son
consideradas una parte fundamental en la implementacion de un sistema de
gestion de la calidad y también para recomendar parametros que abarquen la
cadena de procesamiento de alimentos en su totalidad, ya que su aplicacion
ayuda a obtener alimentos de alta calidad y a prevenir los dafios que ocasiona

consumir alimentos contaminados.

A nivel internacional, segun la Organizacion Mundial de la Salud en un informe
realizado en abril del 2020, sobre la calidad en los alimentos, ratifico que tener
acceso a alimentos que cumplan con los estandares de higiene y calidad son
imprescindibles para impulsar la buena salud; también mostré cifras alarmantes
donde se demuestra que al afio uno de cada diez habitantes en el mundo se
enferma por consumir alimentos contaminados; y donde 420 mil personas
fallecen por esta causa. A lo antes mencionado se le suma que, durante el afio
pasado, el COVID-19 evidencié muchas brechas en las cadenas de suministro
globales, las cuales exigen mejores procesos que garanticen la calidad de los
productos alimenticios, lo cual ha llevado a que las Buenas Practicas de
Manufactura sean una pieza fundamental en la realizacién de productos salubres
para el consumo humano por lo cual han tomado mayor relevancia en los

campos de alimentos, medicamentos, instrumentos médicos y otros equipos.

La Organizacion Mundial de la Salud (2020). Menciona también que cuando no
se cumplen con los modelos de calidad establecidos los alimentos generalmente
llevan consigo bacterias, virus, parasitos o0 sustancias quimicas nocivas
causantes de centenares de enfermedades, que pueden ir desde una infeccién
estomacal, diarreas o incluso enfermedades oncoldgicas. Siendo las mas
comunes las infecciones diarreicas que se asocian a la ingesta de alimentos
contaminados, estas afectan al afio a unos 550 millones de personas y
ocasionan 230 mil muertes.

A nivel nacional, en el Peru al igual que en la mayoria de paises en el mundo las

Buenas Practicas de manufactura han sido aplicadas en la mayoria de los rubros,



siendo el rubro alimenticio el de mayor importancia debido a la estrecha relaciéon
que tiene con la salud. La Buenas Practicas de Manufactura se encuentran
reguladas en el Peru por la Ley General de Salud N.° 26842 , el D.L. N.° 1062-
Ley de Inocuidad de los Alimentos, Reglamento sobre Vigilancia y Control
Sanitario de alimentos y bebidas — DS 007-98 SA, La Norma Sanitaria para la
aplicacion del Sistema HACCP en la fabricacion de Alimentos y Bebidas — RM
449- 2006/MINSA vy los Criterios Microbiologicos de Calidad Sanitaria e
Inocuidad para los Alimentos y Bebidas de Consumo Humano R.M 591-2008-
SA/DM.

Cabe recalcar la importante labor de la Direccion General de Salud Ambiental e
Inocuidad Alimentaria (DIGESA), la cual para garantizar que toda persona
obtenga productos de calidad, realizo dentro de su jurisdiccion acciones de
control a diferentes organizaciones con el fin de comprobar que sean optimas las
condiciones donde se elaboran productos alimenticios y se lleven a cabo
acatando los regimenes de calidad establecidos. En los primeros tres meses del
2019 la direccién de fiscalizacion y control de dicha entidad reguladora, han
multado a 72 organizaciones en el pais por faltas a la normativa sanitaria de
salubridad y calidad alimentaria, sanciones que pueden ir de 0,5y 100 Unidades

Impositivas Tributarias de acuerdo a la ley.

La empresa América Logistica S.A.C., es una empresa bajo el régimen PYME,
que brinda servicio logistico, siendo uno de sus principales clientes la cadena de
comida rapida Pizza Hut miembros del grupo DELOSI S.A. a la cual le brinda el
servicio de distribucibn de masa precocida para la elaboracion de Pizza
artesanal, a todos sus locales distribuidos en todo Lima metropolitana y Callao.

Ante el incremento de la demanda en la distribucién de sus productos destinados
al consumo humano, aumenta también la demanda en la calidad con la que se
realizan los procedimientos en sus operaciones de distribucion. Ya que esta ha
generado quejas de parte del cliente, especificamente del personal a cargo de
recepcionar los productos en sus respectivos locales, y en la mayoria de los
casos costo por la eliminacion de productos contaminados debido a la

inadecuada manipulacion de parte del personal operativo.



A esto se le suma las exigencias en calidad debido a la pandemia del CoVid-19
por lo cual los estandares de calidad han aumentado. Es por ello que las Buenas
Practicas de Manufactura surgen a manera de posible instrumento para
aumentar la calidad en las operaciones, puesto que ofrece controlar de forma
adecuada los procedimientos a lo largo de toda la linea operativa con lo cual
reducir las fallas en la distribucién por consiguiente no generar costos a la
empresa y cumplir con los modelos de calidad que el cliente exige. Con lo que
también la empresa obtendria un mejor posicionamiento y reconocimiento en la

manera de realizar sus operaciones.

La aplicacidon de las Buenas Préacticas de Manufactura ayudaria a la empresa a
mejorar la calidad del servicio que brinda, el cual en un primer diagndstico arrojo
un porcentaje de 88.91% ya que se mide a través de sus dimensiones que son
la aceptacion del producto y las entregas optimas realizadas, de las cuales la
primera dimensién es la que mas preocupa a la empresa ya esta estrechamente
relacionada en como el personal realiza las operaciones, por lo cual se
responsabiliza a la empresa por los costos en materia prima que genera la

eliminacion de producto rechazado o contaminado.

Debido a lo mencionado, una de las primeras acciones fue identificar las causas
del bajo nivel de la calidad del servicio para lo cual se realizaron reuniones con
el personal a cargo de la distribucion, supervisores y jefe de operaciones.
Identificando un total de 15 causas que tienen una relacion directa con el
problema, las cuales van desde el uso inadecuado del equipo de proteccién
personal, un inadecuado uniforme del personal operativo, la falta de procesos
operativos estandarizados y la poca supervision del servicio. Las cuales se
tomaron en cuenta para la realizacion de un Diagrama de Ishikawa (ver anexo
1) con el cual se organizaron las posibles causas que tenian como efecto un bajo

nivel de la calidad del servicio.

Novillo et. al. (2017), describe al diagrama de Ishikawa como “un grafico que

presenta las causas de una problematica, de forma sistematica y exacta. Causa



gue pueden ser generadas por varios factores como son la mano de obra, los

métodos, materia prima, maquinaria”. (p.5).

A continuacion, se listan las causas citadas con anterioridad que influyen en la

baja calidad del servicio.

Tabla 1: Codificacion de causas principales.

CODIGO CAUSAS
P1 Falta de auditoria
P2 Falta de control en los procedimientos
P3 Falta de procedimientos de higiene
P4 Personal poco comprometido
P5 Inexperiencia del personal contratado
P6 Uso inadecuado de Equipo de proteccidn personal
P7 Inadecuado uniforme del personal operativo
P8 Inadecuada limpieza de las unidades de transporte
P9 Poca iluminacién dentro en las unidades de transporte
P10 Inadecuado mantenimiento de los furgones refrigerados
P11 Falta de equipos
P12 Inadecuado orden de la mercaderia a transportar
P13 Inadecuada desinfeccidn de materiales
P14 Nula supervisién al personal
P15 Falta de revision en los indicadores

Para un estudio mas detallado, se registraran las causas utilizando el método de
Pareto. Por lo cual se aplicara una “matriz de correlacién” con la que podremos
contabilizar las causas. Las valorizaciones se han obtenido con la ayuda del
gerente de operaciones. En donde “0” significa que no existe una relacion, “2” si
la relacién es baja, “4” si la relacion es media y “6” si la relacion es alta. (Anexo
2)

Posterior a ello, se realiz6 la tabla de frecuencia de valores (ver anexo 3) donde
se colocaron las causas en orden de acuerdo a su puntaje obtenido en la matriz
de correlacion, con lo cual se calculd el porcentaje de frecuencia normal y
frecuencia acumulada y asi identificar las causas que representan el 80% y el

20% de la problematica. Seguidamente se elaboro el Diagrama de Pareto (ver



anexo 4), herramienta que permitio visualizar la relevancia de cada causa. Por
lo cual se concluy6 que la mayoria de las causas guardan estrecha relacion con
las Buenas Practicas de Manufactura, motivo por el cual se eligié como variable
independiente ya que son una herramienta basica para la obtencion de productos
seguros para el consumo humano, que se centralizan en la higiene y la forma de
manipulacion y son indispensables para la aplicacion del Sistema HACCP
(Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control), de un programa de Gestion
de Calidad Total (TQM) o de un Sistema de Calidad como 1SO 22000.

El presente trabajo de investigacion consideré como problema general el
determinar: ¢en qué medida la implementacién de las Buenas Practicas de
Manufactura mejorara la calidad del servicio en la empresa América Logistica
S.A.C, Lima. 2021.?

Como problemas especificos se considerod: ¢En qué medida la aplicacion de las
Buenas Practicas de Manufactura mejorara la aceptacion del producto distribuido
por la empresa América Logistica S.A.C.? y ¢ En qué medida la aplicaciéon de las
Buenas Practicas de Manufactura aumentara las entregas éptimas realizadas

por la empresa América Logistica S.A.C.?

El trabajo de investigacidon contd también con cuatro justificaciones para su
realizacion ya que tuvo una justificacion practica puesto que la aplicacion de las
Buenas Practicas de Manufactura no solo se centr6 en el ambiente donde se
desarrollaron las operaciones, sino que se estableci6 como una cultura que

involucro a todo el personal, desde los colaboradores hasta la gerencia.

Una justificacion econdémica puesto que le proporcioné a la empresa una mejor
economia ya que la aplicacion de BPM redujo los costos de no calidad generados
por la inadecuada manipulacién de productos alimenticios, logrando optimizar

los procesos que a su vez generaron la fidelizacion del cliente.

Una justificacion social ya que se le brindo al cliente productos de calidad que
son destinados al consumo humano y que estos no sean un riesgo para la salud

publica.

Tuvo una justificacion Legal ya que Las buenas practicas de Manufactura se

encuentran reguladas en el Perla por la Ley de Inocuidad de los Alimentos



mediante por la Ley General de Salud N° 26842, el D.L. N° 1062- Ley de
Inocuidad de los Alimentos, Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de
alimentos y bebidas — DS 007-98 SA.

Posteriormente se propuso como objetivo general identificar en qué medida
teniendo la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura mejorara la
calidad del servicio en la empresa América Logistica S.A.C, Lima,2021. Por lo
tanto, los objetivos especificos fueron: Determinar cémo la aplicacion de las
Buenas Practicas de manufactura mejora la aceptacion del producto distribuido
por la empresa América Logistica Investment.S.A. y el segundo objetivo
Determinar como la aplicacion de las Buenas Préacticas de Manufactura mejora
el porcentaje de entregas Optimas realizadas por la empresa América Logistica
Investment S.A.

Asi mismo la hipétesis planteada es la Aplicacion de las Buenas Préacticas de
Manufactura si mejorara la calidad del servicio en la empresa América Logistica
S.A.C, Lima,2021.

Las Hipotesis Especificas planteadas son la Aplicacion de las Buenas Practicas
de Manufactura si mejorara el indice de aceptacion de Productos distribuidos por
la empresa América Logistica S.A.C, Lima,2021. Y la Aplicacion de las Buenas
Practicas de Manufactura si mejorara el indice de Entregas Optimas en la

empresa América Logistica S.A.C, Lima,2021.



Il. MARCO TEORICO

El presente capitulo hace mencidén a los antecedentes tanto internacionales y
nacionales realizados por diferentes investigadores relacionadas a las Buenas

Practicas de Manufactura y Calidad.

Segun Villacis, Jacqueline. “Disefio y propuesta de un sistema de inocuidad
alimentaria basado en BPM para Destiny Hotel de la ciudad de Bafios, Quito:
Universidad Central Del Ecuador, 2015”. Tesis para el grado de Magister en
Sistema de Gestion de la Calidad, el objetivo principal fue la aplicaciéon de un
manual de Buenas Practicas Manufactura con el cual complementar la inocuidad
alimentaria del Destiny Hotel con lo cual satisfacer exigencias de algunos clientes
los cuales tuvieron disgustos con ciertos procedimientos. Este proyecto ha
minimizado los accidentes y las expectativas negativas de los clientes. Por lo
cual, se plane6 investigar las actividades diarias de los empleados en las areas
productoras de alimentos, lavado y esterilizacion de utensilios y areas de transito.
Al final del proyecto, se logré reducir las quejas de los clientes en un 40% y
aumentar la aceptacion del producto a un 90%. También hace mencién que
aplicando adecuadamente las BPM se logran aumentar la aceptacion de los
productos con los que se trabaja, por consiguiente, se logra reducir las

disconformidades del cliente en un porcentaje significativo.”

Albitres, Margarita y Vargas, Maria. Implementacién de las Buenas Préacticas de
Manufactura (BPM) y los Procedimientos Operacionales Estandares de
Saneamiento (POES) para mejorar la inocuidad de los productos panificados.
Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Universidad Privada del Norte (2018).
Investigacion realizada en San José SRL, cuya actividad fundamental es la
fabricacion y venta de roscas nativas Cajamarquinas, ellas aseveran que la
organizacion no cumple con los estandares minimos que requiere las empresas
del rubro alimentario, por lo que la calidad de los productos no esté garantizada,
por lo cual luego de los examenes oportunos a la situacion de la organizacion se
decidié por ejecutar la implementacion de Buenas Practicas de Manufactura vy
Procesos Operativos Estandarizados a través de manuales, informes de
cumplimientos, capacitaciones, entre otros. El trabajo tuvo un Disefio

Transversal y Descriptivo y la poblacion son todas las areas del I.S.T. Fe y



Alegria N°57 — CEFOP Cajamarca |, siendo investigadas entre los meses de
mayo del 2017 a junio del 2018. Al final de la implementacién se obtuvieron los

resultados deseados con un progreso en el desempefio del 15,84 %.

Bastidas, Angela. En el trabajo de investigacion “Disefio de un plan de Buenas
Practicas de Manufactura para la panaderia del establecimiento penitenciario y
carcelario de mediana seguridad de la ciudad de Cali. Para obtener el Titulo de
Ingeniero Industrial. Santiago de Cali: Universidad Autonoma de Occidente,
Facultad de Ingenieria, 2017. Objetivo, disefiar un plan de Buenas Practicas de
manufactura a partir del estudio realizado en dicho centro penitenciario donde se
identificaron falencias tanto en infraestructura, como en los procesos. Para luego
elaborar un manual que contemple los requerimientos béasicos a la hora de
manipular y elaborar alimentos. Esta tesis tuvo una metodologia de tipo
descriptivo, no experimental y transeccional, el modelo de enfoque del proyecto
es cuantitativo. En conclusion, el trabajo pudo corroborar una mejora en el nivel
de cumplimiento en las condiciones descritas en la resolucién 2674 del pais
chileno que aumento de 56.98% a 84.92%”"

Mejia, Amalia; Rodriguez, Marcelo Y Romero, Gerardo. Mejora de la
productividad a través de la implementacion de Buenas Practicas de
Manufactura para empresas dedicadas a la elaboracion de alimentos para
ganado. Empresa modelo: Agroindustrias Buena Vista. Tesis (Titulo de Master
en Gestion de la Calidad). La Libertad- El Salvador: Universidad Don Bosco,
agosto del 2012. 189 p. Esta tesis posibilita un concepto mas amplio en cuanto
a la aplicacion de las Buenas Préacticas de Manufactura y su rol en la
productividad de las empresas, ya que permite crear conciencia entre los
empleados sobre la implementacion de procesos inocuos, se fomenta la cultura
de la documentacion que reducen los costos de fabricacion y fallas frecuentes.
en los procesos se reducen. El objetivo principal de esta tesis es mejorar la
productividad en una PYME a través de la implementacién de buenas préacticas
de manufactura en los procesos de produccion de alimentos destinados al
consumo de animales, especialmente animales de granja. Para ello, se evalu6
la situacion de la empresa, con el foco en el nivel de cumplimiento en relacion a

BPM, posteriormente se desarrollé un programa de accion para poder reaccionar



ante los problemas identificados al inicio y aumentar la productividad. en 0,31,

gue corresponde a una mejora de la productividad de 19 %

Marengo, Luis (2019 En el trabajo de investigacion “Implementacion de buenas
practicas de manufactura en el trozado de Ufa de Gato para disminuir el
producto no conforme en una Empresa Exportadora. Lima. 2019” Estudio que
tuvo como finalidad determinar si la aplicacibn de buenas practicas de
manufactura reduce el producto no conforme en el trozado de ufia de gato en
dicha empresa. La investigacion tuvo un disefio pre — experimental. Se concluy6
que la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura contribuy6 disminuir
el porcentaje de producto no conforme en un 39% e incremento el indice de
aceptacion de la ufia de gato trozada en un 39.9% El trabajo se consideré como
un antecedente relevante a la investigacion, ya que el autor busco disminuir el
producto no conforme en la empresa la cual es una dimension que tiene similitud

con los objetivos del presente trabajo de investigacion.

Usurin, Diana. (2018) “Implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura
y Gestion (BPMG) para incrementar la calidad de servicio en la empresa
Logistica y Suministro Roca EIRL, Lince 2018” tuvo como principal objetivo
mejorar la calidad de servicio en la mencionada empresa. teniendo como
variables los clientes atendidos y las reclamaciones manifestadas en el servicio,
se observé la satisfaccion de estos mejorando los aspectos criticos en la
empresa. En la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura la calidad de
servicio aumento un 83% de cumplimiento y se redujo en 17% de incumplimiento.
La investigacion tuvo un disefio cuasiexperimental. Se observé un aumento en

la satisfaccion del cliente, entrega de servicio y eficiencia en la empresa.

Torres, Mayra. Aplicacion de la herramienta de Buenas Précticas de Manufactura
para mejorar la productividad en la linea de kekes de la panificadora Ricoson
S.A.C. SJL-2017. Universidad Cesar Vallejo (2017). 134 pp. Estudio basado en
las etapas que se deben seguir para llevar a cabo la correcta ejecucion de la
metodologia de Buenas Practicas de Manufactura donde se encuentran: La
realizacion de un analisis del area de produccion, analisis de la problematica,
seleccion de la herramienta, las dimensiones de la variable de estudio,
concluyendo que dicha herramienta obtuvo una mejora en la productividad del
19.51 %, una mejora en la eficiencia en 15.25 % y la eficacia mejoro en un 3%.
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Ferndndez, Sonia. “Implementacion del sistema de buenas practicas de
manufactura para mejorar la productividad en la preparacion de pollos a la brasa
en la empresa Negociaciones Solimar S.A.C. en San Juan de Lurigancho 2017.
Tesis para la obtencién del Titulo de Ingeniero Industrial. Universidad Cesar
Vallejo (2017). 137 pp. El principal propésito del estudio fue establecer si la
implementacion de una Gestion de BPM impacta en el aumento de la
productividad de la empresa en mencion, para lo cual se examiné la situacion
real de la empresa, recopilaciéon de informacion real de los procesos de
elaboracion y los costos generados por ellos, con lo cual determinar los puntos
criticos para poder solucionarlos. Después de la implementacion de las BPM se
comprobd un incremento en la productividad de 31.3 %, un aumento de la

eficiencia 8.2 % y la eficacia subié a un 48.8 %.”

En lo que respecta a las teorias relacionadas a la investigacion, en esta parte se
presentaran conceptos de diferentes autores con la cual tendremos un mejor

entendimiento respecto a ellas.

En lo que concierne a la variable independiente, Buenas Préacticas de

Manufactura se citan los siguientes autores:

Segun Serra, Juan Antonio y Fernandez, Isabel (2014) “Aplicar las Buenas
practicas de manufactura en cualquier producto alimenticio, minimiza el riesgo
de ocasionar infecciones al consumidor final y también minimiza la posibilidad de
pérdidas en el producto al establecer un control continuo en los procesos.” (p.
43).

Conglomerado de préacticas apropiadas, cuya finalidad es preservar la calidad, la
inocuidad de productos alimenticios y bebidas. (DIGESA, 2017, p. 10).

Segun Diaz, Alejandra y Uria, Rosario (2015) Las Buenas Practicas de
Manufactura “son un compuesto de principios y sugerencias que se emplean en

los procesos de produccion con la finalidad de obtener y certificar su inocuidad.”

Las BPM son un conjunto de normas de higiene que se aplican en la cadena o
procedimientos de fabricacién y comercializacién de productos alimenticios, con

el fin de certificar su calidad sanitaria e inocuidad. Las BPM se manifiestan en
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forma escrita para su aplicacién, seguimiento y evaluacion (DIGESA-MINSA,
2017).

Para la variable dependiente, calidad, los autores citados son:

El aseguramiento de la calidad radica en que todas las acciones planeadas y
técnicas vitales para obtener la confianza suficiente de que se cumplen con los
estandares de calidad necesarios para la elaboracién o realizacion de un

producto o servicio (Miranda, 2015. Pg.03).

La calidad Segun (OMS, 2017) dice que es la salubridad de los productos
alimenticios la cual abarca labores enfocadas a certificar la los minimos
estandares de calidad en productos alimenticios. La normativa detras de este
objetivo debe comprender la cadena alimentaria en su totalidad desde su

produccion hasta llegar al consumidor.

La calidad del servicio, para (Garcia, 2018) es la disposicion entre los
requerimientos del consumidor, y el deseo de obtener una excelencia en el
servicio, ademas se ve la diferencia como es interpretada la necesidad y el deseo
de cada persona ya que se observa de acuerdo a las percepciones.

La calidad de servicio es la capacidad del cumplimiento de los requisitos del
cliente hacia un servicio o producto. (Riveros, 2014)
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1. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion

La presente investigacion es de tipologia aplicada. Segun Baena (2017) La
investigacion aplicada resuelve problemas que necesitan atencién con
soluciones especificas y cercanas. Esto revela que la investigacion aplicada

recurre a las teorias existentes para resolver diferentes problemas.

Por medio de la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura (variable
independiente) se busc6 mejorar la calidad del servicio (Variable Dependiente).
Para lo cual se realizé un estudio de donde se recolect6 datos para determinar
los puntos de riesgos identificados durante la realizacion de las operaciones

especificamente durante la carga del producto y su distribucion.

3.1.2. Enfoque de investigacion

Un enfoque cuantitativo; Puesto que se emplea la recopilacion y el estudio de
datos para dar respuesta a la interrogante de la investigacion, emplea también
herramientas estadisticas para considerar la veracidad o desacierto de la
hipétesis” (Valderrama, 2016, p.106).

La presente investigacion tiene un enfoque cuantitativo ya que se recogeran
datos basados en la medicibn numérica y andlisis estadisticos, pre y

posteriormente a la implementacién de las Buenas Practicas de Manufactura.
3.1.3. Nivel de investigacién

El presente proyecto de investigacion tiene como nivel explicativo puesto busca
explicar las causas de relacion entre las variables y verificar las hipotesis, asi
también los contextos en los que se realiza esta investigacion. Por lo cual, en
este estudio se explicara el efecto ocurren en la calidad aplicar las Buenas
Practicas de Manufactura en la empresa América Logistica Investment S.A., en

beneficio para la empresa.
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Hernadndez, Fernandez Y Baptista (2014, p. 95) La investigacion explicativa tiene
como principal objetivo explicar la relacion entre las causas efecto que existen

entre las variables.
3.1.4. Disefio de la investigacion

El trabajo de investigacion tuvo un disefio experimental con tipologia
Preexperimental puesto que se utilizara la variable independiente Buenas
Practicas de Manufactura para observar su efecto sobre la variable dependiente
Calidad donde se recolectaran datos previo y posterior a la aplicacion de las
Buenas Practicas de Manufactura y la muestra es seleccionada a voluntad del
investigador, no es aleatoria

(Rios 2017, p.82) Indica que los disefios Preexperimentales realizan una pre
prueba y Post prueba con un solo grupo, tiene un grupo, al que se le observa
antes del estimulo, se aplica estimulo, y se repite observacion

3.2. Variables y operacionalizacion

3.2.1. Variable Independiente: Buenas Practicas de Manufactura

Definicion conceptual: Segun Diaz, Alejandra y Uria, Rosario (2015) Las
Buenas Practicas de Manufactura “son un compuesto de principios y
sugerencias que se emplean en los procesos de produccion con la finalidad de

obtener y certificar su inocuidad.”

Definicion operacional: Las Buenas Practicas de manufactura son un conjunto
de normas basadas en los regimenes basicos para el aseguramiento de la
calidad de los productos tanto alimenticios, medicamentos etc. Por lo cual, se
medird mediante la reduccion de productos rechazados y la capacitacion al
personal. De tal modo, las dimensiones que se usara para medir la variable

independiente seran:

e Dimension 1: Productos rechazados

e Dimension 2: Capacitacion al personal
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Dimensién 1: Productos Rechazados:

Producto que no cumple con uno 0 mas requisitos o exigencias realizadas por el
cliente, los cuales lo hacen no apto para el consumidor final.

P
IPR ==
P,

Leyenda:

IPR = Indice de Productos rechazados
P.= Productos rechazados
P.= Total de Productos

Dimension 2: Capacitaciéon del personal.

“La capacitacién significa un conjunto de pasos o procesos con fines de educar
a un plazo determinado (generalmente a corto plazo), la capacitacion utiliza
meétodos especializados y planificados por medio de la cual el personal de la
empresa, adquirird los conocimientos y las habilidades basicas, para promover
su eficacia en el cumplimiento de metas que se haya propuesto la empresa para
la cual labora” (Siliceo, 2012, p.68).

C
ICP =

Cp
Leyenda:

ICP = Indice de Capacitacién de Personal
C,.= Capacitaciones Realizadas
Cp= Capacitaciones Programadas

3.2.2. Variable dependiente: Calidad del servicio

Definicion conceptual: El aseguramiento de la calidad Segun (OMS, 2017) es
la inocuidad de los alimentos la cual engloba acciones encaminadas a
garantizar la maxima seguridad posible de los alimentos. Las politicas que
persiguen dicho fin deberdn de abarcar toda la cadena alimenticia desde la

produccion al consumo.
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Definicion operacional: La calidad consiste en disponer y seguir un conjunto
de acciones planificadas y sistematicas durante todo el proceso de produccion.
Estas acciones deben ser demostrables por lo que se medira mediante la
aceptacion de los productos y la entrega optima de los productos. Es por ello que
al multiplicar los indices de Aceptacion de Productos por los indices de Entregas

Optimas obtendremos como resultado la Calidad.

Por lo cual las dimensiones para la variable dependiente son:

e Dimension 1: Aceptacién del Producto

o Dimension 2: Entregas Optimas

IP, X IEO

Leyenda:

IP, = fpdice de aceptacién de Productos
[EO = Indice de entregas optimas

Dimension 1: Aceptacién del Producto:

La aceptacion del producto se mide mediante el indice de aceptacion de producto
el cual resulta de dividir la cantidad de producto aceptado entre el total de
productos, donde se le considera producto aceptado al producto alimenticio en
este caso masa precocida para pizza distribuida en bandejas, que cumplan con
los estandares de calidad e inocuidad requeridos por el cliente, sin ningan tipo

de adulteracién organoléptica ocasionada durante el proceso de distribucion.

IP, == x 100

Leyenda:

IP, = Indice de aceptacién de Productos
P,= Productos aceptados
P,= Total de Productos

15



Dimension 2: Entregas Optimas:

Las entregas optimas se mide mediante el indice de entregas Optimas el cual
resulta de dividir las entregas realizadas optimas entre el total de entregas.
Considerando entregas O6ptimas a las entregas realizadas dentro de los
estandares establecidos por el cliente, los cuales se centran en que las entregas

cumplan con lo requerido tanto en cantidad solicitada, como en calidad.

Eo
IEO = —= x 100
E

Leyenda:

IEO = Indice de entregas 6ptimas
E,= Entregas 6ptimas
E;= Total de entregas

3.3. Poblacion, muestray muestreo

- Poblacién

(Hernandez, 2014 péag. 65), menciona que la poblacion es el conjunto de sujetos,

0 cosas que coinciden con una serie de determinaciones.

La presente investigacion tiene como poblacion la cantidad diaria de producto a

distribuir a los locales de Pizza Hut, durante 30 dias.

LlIdAmese producto a la masa precocida para la elaboracion de pizza en su
presentacion en pequefos bollos depositados en bandejas.

Criterio deinclusion: Se establece como poblacion a la cantidad de productos
alimenticios que se distribuyen en bandejas que contiene masa chall (pequeias
porciones de masa artesanal para la elaboracién de pizza)

Criterio de exclusién: En la poblacion no se considerara a los demas productos

gue se distribuyen y tienen un empaquetado hermético.
- Muestra

(Hernandez, 2014 pag. 173), menciona dice que la muestra es una seccion de la
poblacién en estudio de donde se recolectaran los datos los cuales tienen una

relacioén con la variable de estudio.
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La muestra en la presente investigacion sera igual a la poblacion de estudio. La

cual sera de 30 dias.

Pre-test: La muestra se conforma por el nimero de despachos diarios de la
empresa América Logistica Investment S.A. realizados en un periodo de 30

dias entre los meses de mayo Yy junio.

Post-test: La muestra se conforma por el nimero de despachos diarios de la
empresa América Logistica Investment S.A. realizados en un periodo de 30

dias entre los meses de agosto y septiembre.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Para la aplicacién de las BPM se ejecutaran diversas técnicas e instrumentos

para recoger datos, los cuales seran:
- Técnicas

La técnica de que se aplicard es la observacion directa, para lo cual se
efectuaran inspecciones periddicamente con las cuales podremos plasmar los
resultados obtenidos en la observacion de la realizacion del servicio de
distribucion de la Empresa América Logistica S.A.C. para lo cual se elaborara
una hoja de verificacién para cada procedimiento observado y para cada accién
de mejora aplicada en el desarrollo del proyecto.

Los datos que se recogeran mediante la observacion directa serian:

- Los informes sobre manipulacién de los productos alimenticios, lo cual
servira para medir el indice de inocuidad en los alimentos.

- La evaluacion a los procedimientos previos a la realizacidon de las
operaciones de distribuciéon de la cual podremos estimar el indice de
cuanto el personal esta capacitado en funcién a las buenas practicas de

manufactura.

Recoleccion de datos. Se recolectara informacion la cual pueda ser evaluada
cuantitativamente, con documentos que validen el cumplimiento del colaborador

en la calidad de los productos.

Los datos que se recolectaran seran la cantidad de producto aceptados por el

cliente, la cual servirda para medir en indice de productos aceptados, mediante
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las encuestas pre y post test. Al igual que también se recolectaran datos para
cuantificar el porcentaje de entregas optimas, con el cual obtendremos el indice

de entregas optimas
- Instrumentos de recoleccién de datos

Formatos para la verificacibn de procedimientos y recoleccion de datos,
mediante el uso de informacién de la empresa y la observacion directa se
emplearan los formatos para poder cuantificar e identificar los puntos débiles de

la empresa que no cumplan con las normas de BPM.

Ficha A: Formatos de capacitacion del personal donde se registra la asistencia
del personal a las capacitaciones realizadas, asi como su calificacion de lo
asimilado después de ella. La cual sera llenada por la persona a cargo de la

capacitacion. (Anexo 6)

Ficha B: Hojas de registro de las cantidades de productos entregados donde se
llevo el registro semanal de la distribucion de los productos alimenticios, con la
cual podremos llevar un control sobre la inocuidad de los alimentos que se

manipulan. (Anexo 5)

Ficha C: Hoja Registro de indice de Productos Rechazados en donde se detalla
las cantidades rechazadas por el cliente, en la cual se detalla también las
observaciones que tiene el cliente sobre el estado en el que llegan los productos
(Anexo 7)

Ficha D: Hoja de registro de indice de entregas Optimas, se detalla cuantas
entregas al dia se realizan y cuantas se entregan correctamente, esta hoja
detalla también la ruta en la cual hay mayores incidencias y el personal
responsable, ayuda a identificar quien no esta siguiendo los protocolos
correctamente, para realizar las capacitaciones correspondientes. (Anexo 8)

- Validez

La validez de los instrumentos se efectuara usando el criterio de 3 especialistas
en la materia, quienes son docentes de Ingenieria Industrial de la Universidad
César Vallejo, basandose en indicadores de medida que le permita validar si la

Matriz pueda realizar lo anhelado en este proyecto de investigacion.
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Hernandez, Fernandez y Bautista, (2010, p.200). En la validez del instrumento

muestra el nivel en que verazmente el instrumento logra medir la variable

Tabla 2 Juicio de expertos

Grado del Nombre del Especialidad Resultado
experto especialista
1 Doctor Carrion Nin, José | Ingenieria Industrial | Aplicable
Luis
2 | Magister Conde Rosas, | Ingenieria Industrial | Aplicable
Roberto Carlos
3 Magister Cerna  Garnique, | Ingenieria Industrial | aplicable
Betsy Roxana

Fuente: Elaboracién propia

- Confiabilidad

La confiabilidad del instrumento sera medida con veracidad y objetividad,

validando la informacién recolectada.

BERNAL (2010, p. 247), afirma que “la confiabilidad de un cuestionario hace
énfasis a la relacion de las puntuaciones obtenidas por el mismo grupo, siendo

estudiadas en distintos contextos utilizando los mismos cuestionarios”.

3.5. Procedimientos

En el presente estudio se realiz6 un analisis en las actividades principales que
realizan el personal de distribucion, las cuales son la recepcion, el
almacenamiento en los camiones refrigerados y la distribucién a los diferentes
locales en Lima metropolitana y Callao, con el fin de comprobar cémo se realiza
la jornada laboral a lo largo del dia, como y quienes realizan las actividades, a
manera de que se puedan mejorar los puntos de observacion y ello infiera de

manera positiva en la calidad del servicio que brinda la empresa .
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3.5.1 Situacion actual de la empresa
A.- Datos Generales de la empresa

Realidad situacional de la empresa. América Logistica Investment S.A.C es una
empresa con mas de 10 afios de experiencia en el sector logistico siendo una de
sus actividades principales el servicio de almacenamiento y distribucion de Masa
Chall (Masa precocida) en bandejas, para la elaboracion de Pizza de la cadena
de comida rapida Pizza Hut en sus diferentes locales distribuidos en los distritos

de Lima y Callao
Mision
Ser socio estratégico de nuestros clientes en la cadena logistica, otorgando valor

a los procesos y servicios que desarrollamos.
Vision
Ser reconocido por nuestros clientes como un operador integral que presta

servicios de calidad para cada sector.

La empresa continGa trabajando en posicionarse como una de las mejores
empresas comerciales del sector logistico. No obstante, presenta problemas y
deficiencias en sus estandares de calidad en los procedimientos los cuales le
han ocasionado quejas con el personal a cargo de Recepcionar los productos en
los locales de la pizzeria mencionada y en algunos casos han generado costos

a la empresa.

Cabe sefialar que la empresa no cuenta con un manual de BPM, motivo por el

cual no hay un estandar de calidad en sus procedimientos.

El proyecto de investigacion se desarrollara en el area de distribucion de masa
chall, dicha area esta conformada por 15 colaboradores, de los cuales 5 son
conductores profesionales con licencia A2B y los otros 10 son auxiliares de
distribucion, que realizan las actividades de recepcion, chequeo y distribucién de
los productos a los locales del cliente divididos en 5 rutas a las cual se les asigna
5 tiendas a cada una, todo esto es transportado en vehiculos de 5 toneladas,

gue cuentan con sistema controlado de refrigeraciéon y GPS. con lo cual se lleva
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un control de lo recorrido por la unidad y que la temperatura sea la adecuada

para el tipo de producto que distribuye.

B.- Organizacion.

La empresa América Logistica cuanta con un total de 35 colaboradores
distribuidos en diferentes areas de la empresa y teniendo una persona
encargada en cada area. En el area administrativa se cuenta con un total de 10
personas en un horario de 9:00 a.m., en el &rea de distribucion son 20
colaboradores quienes a su vez se dividen en 2 turnos, el de la mafiana de 6:00
a.m. a 3:00 p.m. para el servicio de distribucion para Pizza Hut y el segundo turno
de 2:00 p.m. a 11:00 p.m. para el servicio de distribucion a la cadena de
cafeterias Starbucks, ambas empresas miembros del grupo DELOSI S.A.C. y 5
colaboradores en el area de almacén en un horario de 8:00 a.m. a 5:00 p.m.

contando una hora de refrigerio en todos los casos.

Gerente
General
[ |
Talento Gerente de
Humano operaciones
Ejecutivo de la Ejecutivo de la Encargado
cuenta Starbucks cuenta PHD de almacén

C.-Producto.

Las actividades de desarrolla la empresa América Logistica Investment S.A. son
las de almacenamiento simple y distribucion tanto de carga seca como
refrigerada siendo uno de sus principales clientes el Grupo Delosi S.A. grupo al
cual pertenece la cadena de comida rapida Pizza Hut, a quien se le brinda el
servicio de distribucion de masa chall, la cual es la masa precocida para la

elaboracion de pizza artesanal, esta masa chall viene en una presentacion de
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pequeios bollos dentro de una bandejay es repartida todos los locales de Pizza

Hut en Lima Metropolitana y Callao.

D.-Proceso
Descripcion del Proceso
Actividades Previas:

El proceso inicia cuando el personal operativo, tanto auxiliares y choferes recibe
de parte del Supervisor, el Packing List donde se detalla los locales asignados y
la cantidad de producto que tendran que cargar en los Almacenes de RANSA
ubicados en la Av. Argentina, antes de salir de la base, deben de llenar un Check
List vehicular donde detallara que la unidad este en ¢ptimas condiciones

mecanicas y limpia

Calibracion de la unidad a temperatura adecuada: Una vez realizado esto, el
personal sale en su respectiva unidad y activando el equipo de refrigeracion del

furgon de la unidad.
Carga:
Una vez presentados en la zona de carga en los almacenes de RANSA.

Inspeccionar que el personal tenga EPP completos El personal pasara una
inspeccion por el personal de calidad del cliente quienes verificaran que el
personal use el Equipo de proteccién personal completo y el vehiculo este en la

temperatura correcta para iniciar la carga,

Toma de temperatura al producto antes de iniciar la carga: El personal
tomara la temperatura al producto antes de realizar la carga el cual debe estar
entre 0 - 4 °C.

Inspeccion de la cantidad y estado de productos: Posterior a ello el personal
iniciara la carga verificando las cantidades con el Packing List correspondiente y
sus respectivas Guias de remision remitente hasta que las cantidades se

cumplan en su totalidad, para poder iniciar el proceso de distribucion.
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Distribucion:

Salida de Vehiculo hacia el primer punto de entrega: Mientras la unidad se
dirige al primer punto de entrega el personal debe verificar en todo momento que
el equipo refrigerado este funcionando correctamente y este configurado en la

temperatura ideal para el producto.

Separado de productos para el punto a entregar. Cuando el personal llega a

su primer punto de entrega, antes de iniciar cualquier accion se debera presentar

con el Gerente de la tienda quien se hara cargo de la recepcion del producto.

Entrega de productos al Cliente: Posterior a ellos se separara las cantidades
destinadas para el local con el Packing List y las Guias de remision remitente, a
su vez se verificara que el producto este dentro del rango de temperatura

correspondiente.

Una vez dentro del local, se volvera verificar las cantidades y el estado del

producto con el personal a cargo de la recepcion.

Una vez terminado este proceso el gerente de tienda, debe dar conformidad a la
documentacion y llenar los formularios donde detalla las cantidades entregadas
o alguna observacion en la entrega. Este procedimiento se tendra que realizar

en cada local destinado a dicha unidad.
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Gréfico 1 Diagrama de Operaciones del Proceso
Diagrama De Operaciones Del Proceso
Lugar: América Logistica S.A.C. Area: Distribucidn
Método De Trabajo: Actual

Objeto: Recepcidn- Inspeccidn Y Distribucién

Calibracion de la unidad a temperatura adecuada

@ Toma de temperatura al producto antes de cargar

Inspeccionar que el personal tenga EPP completos

CD Proceso de carga segun Packing List y GRR

Inspeccién de la cantidad y estado de productos

4 .
Salida de vehiculos hacia el primer punto de entrega
Separado de productos para el punto a entregar
3

Verificar temperatura y cantidad segln Packing y GR

Entrega de productos al Cliente

SIMBOLO ACTIVIDAD CANTIDAD
Operacion
© :
1 .z
Inspeccion 3

Fuente: Elaboracién propia
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3.5.2 Modo de recoleccién de informaciéon

Para el desarrollo de este punto de la investigacion, se solicitd el permiso a la
empresa de manera formal mediante de una carta (ver anexo n°11), con lo cual
la gerencia tenga conocimiento y brinde las facilidades para realizar el estudio,
se procedi6 a realizar la recopilacion de datos e informacion con la ayuda de los

instrumentos ya mencionados.

La recoleccion de datos se llevo a cabo durante los meses de mayo y junio y se
realizd mediante el uso de instrumentos validados por expertos, los cuales estan
orientados a cuantificar los indices de las dimensiones tanto de la variable

dependiente e independiente.

Para la primera dimension que es el indice de productos rechazados se llevé un
conteo de cuantas bandejas que contienen el producto no cumplian con los
estandares de calidad del cliente, puesto que se encontraban con algun rastro
de contaminacion o adulteracion no propia de la preparacion de la masa chall.

(rastros de polvo a la hora de entregarla, algun cabello u otro objeto)

Prueba Pretest
Indicador 1: Producto rechazado

Los productos rechazados seran la primera dimension de la variable
independiente, puesto que la cantidad de producto rechazado se medira
mediante el indice de producto rechazado el cual se obtiene de dividir la cantidad
de producto rechazado entre la cantidad total de producto a distribuir. Este indice
tiene importancia ya que la empresa debera de asumir el costo del producto que
se rechaza puesto que este tendra que ser eliminado.

La cantidad de productos rechazados servira también para medir el beneficio de

la aplicacion de la herramienta mejora.
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Tabla 3 indice de productos rechazados Pre- test

Q

RIPR-001 CORRELATIVO: 01
Formula IPR =
t
Persona a Chiroque Chiroque, Gianmarco Anthony
Cargo Registro de indice de Productos Rechazados
Temperatura Totales de | Totales de | Indice de
Semana Fecha del Producto Productos Prp(_jucto Productos
Rechazados | Solicitados | Rechazados

1 10/05/2021 0-4°C 21 686 3.061
2 11/05/2021 0-4°C 19 908 2.093
3 12/05/2021 0-4°C 12 780 1.538
4 13/05/2021 0-4°C 8 653 1.225
5 14/05/2021 0-4°C 6 1133 0.530
6 15/05/2021 0-4°C 5 1582 0.316
7 17/05/2021 0-4°C 16 808 1.980
8 18/05/2021 0-4°C 8 1049 0.763
9 19/05/2021 0-4°C 20 759 2.635
10 20/05/2021 0-4°C 13 873 1.489
11 21/05/2021 0-4°C 12 1239 0.969
12 22/05/2021 0-4°C 16 1479 1.082
13 24/05/2021 0-4°C 4 711 0.563
14 25/05/2021 0-4°C 13 876 1.484
15 26/05/2021 0-4°C 0 759 0.000
16 27/05/2021 0-4°C 4 991 0.404
17 28/05/2021 0-4°C 10 1560 0.641
18 29/05/2021 0-4°C 12 1641 0.731
19 31/05/2021 0-4°C 2 829 0.241
20 1/06/2021 0-4°C 7 942 0.743
21 2/06/2021 0-4°C 1 882 0.113
22 3/06/2021 0-4°C 1 1040 0.096
23 4/06/2021 0-4°C 2 1102 0.181
24 5/06/2021 0-4°C 2 1461 0.137
25 7/06/2021 0-4°C 1 807 0.124
26 8/06/2021 0-4°C 0 958 0.000
27 9/06/2021 0-4°C 2 776 0.258
28 10/06/2021 0-4°C 1 696 0.144
29 11/06/2021 0-4°C 16 1186 1.349
30 12/06/2021 0-4°C 17 1384 1.228

TOTALES 251 30550 0.822
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En la tabla N° 03. Se muestra el porcentaje de productos que son rechazados
por el cliente, aunque el porcentaje es de 0.822% que es relativamente minimo,
es un costo considerable para la empresa el cual se transfiere a los trabajadores

gue a su larga crean molestias en el ambito laboral.

Costo de productos rechazados:

251 s/. 7.12 S/.1787.12

Figura 1 Evidencias de alimentos rechazados

En lo concerniente a la segunda dimension de la variable independiente la cual
es la capacitacion del personal, se realizé inspecciones durante la jornada laboral
y reuniones para medir cuan familiarizados estaban los colaboradores con la
forma correcta de realizar los procesos tanto de carga de producto como su
distribucién y que tan informados estan con la responsabilidad de cumplir con los

estandares de Buenas Practicas de Manufactura.
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Indicador 2: indice de capacitacién del personal

Tabla 4 indice de capacitacion de personal

Cl RICP - 001 CORRELATIVO: 01
. Icp ==L
FORMULA T C
2
PERSONA A CARGO Chiroque Chiroque, Gianmarco Anthony
Registro de indice Capacitacién de Personal
L L indice de
Capacitaciones | Capacitaciones o,
Nombres Cargo : Capacitacion
Programadas Realizadas
de Personal
1 Irrlbarrg Saez Rene conductor 1 0 0%
Antonnio
2 erTaya Labbe, conductor 1 0 0%
Williams
Fonseca Cortez, Juan 0
3 Eduardo conductor 1 0 0%
4 Moncada Mufioz, conductor 1 1 100%
Lorenzo
5 Pardon Marquez, conductor 1 1 100%

Daniel Arnaldo

6 Hern_andez Toyar auxiliar 1 1 100%
Jonaiclent José

Candela Dejo

.ope o,

/ Romario Antonio auxiliar ! 0 o

8 Car]o Lope José auxiliar 1 1 100%
Maria

9 Ortega Daniel auxiliar 1 0 0%
Alexander

10 Pefa Vargas Jean auxiliar 1 0 0%
Pool

PROMEDIO 40%

En la tabla N° 04 muestra que la empresa capacita al personal en la forma en
gue tiene que realizar las operaciones, no obstante, esto no se cumple, debido
a una inadecuada coordinacion y es el personal mas antiguo quienes le dan una
breve induccion al personal nuevo. De modo que solo el 40% del personal ha

tenido una capacitacion debidamente realizada.
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Variable dependiente: Calidad

Para la primera dimension de la variable dependiente que es el indice de
aceptacion del producto, se llevé un registro de cuantos son los productos que
son aceptados por el cliente, los cuales cumplen con los estandares y sin ningun
rastro de contaminacién debido a la inadecuada manipulacién por parte de los

colaboradores.
Indicador 1: indice Aceptacion del producto.

Para medir la aceptacion del producto se realizo el registro de cantidades de
producto aceptado por el cliente sobre la cantidad total de producto a distribuir
por un periodo de 30 dias. En las cuales se pudo evidenciar los errores
cometidos por el personal el proceso de descarga y entrega del producto (ver
Figura 2).

Figura 2 Proceso de distribucion

En la siguiente tabla N°05 se muestran los resultados obtenidos del indice de
Aceptacion de alimentos, que se obtiene del total de alimentos inocuos
entregados al cliente sobre el total de alimentos destinados al cliente.
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Tabla 5 indice de aceptacion de productos

Cl RIAI-001 CORRELATIVO: 01
. P,
FORMULA IP, = —
Py
PERSONA A Chiroque Chiroque, Gianmarco Anthony
CARGO Registro de indice de Aceptacion de Productos
Totales de indice de
Temperatura| Totales de Productos Productos
Semana Fecha Del Productos Aceptados
Producto | (Bandejas) (P;) | Por El Cliente aceptados
(P) (tFa)
1 10/05/2021| 0-4°C 686 665 96.9
2 11/05/2021| 0-4°C 908 889 97.9
3 12/05/2021| 0-4°C 780 768 98.5
4 13/05/2021| 0-4°C 653 645 98.8
5 14/05/2021| 0-4°C 1133 1127 99.5
6 15/05/2021| 0-4°C 1582 1577 99.7
7 17/05/2021| 0-4°C 808 792 98.0
8 18/05/2021| 0-4°C 1049 1041 99.2
9 19/05/2021| 0-4°C 759 739 97.4
10 20/05/2021| 0-4°C 873 860 98.5
11 21/05/2021| 0-4°C 1239 1227 99.0
12 22/05/2021| 0-4°C 1479 1463 98.9
13 24/05/2021| 0-4°C 711 707 99.4
14 25/05/2021| 0-4°C 876 863 98.5
15 26/05/2021| 0-4°C 759 759 100.0
16 27/05/2021| 0-4°C 991 987 99.6
17 28/05/2021| 0-4°C 1560 1550 99.4
18 29/05/2021| 0-4°C 1641 1629 99.3
19 31/05/2021| 0-4°C 829 827 99.8
20 1/06/2021 0-4°C 942 935 99.3
21 2/06/2021 0-4°C 882 881 99.9
22 3/06/2021 0-4°C 1040 1039 99.9
23 4/06/2021 0-4°C 1102 1100 99.8
24 5/06/2021 0-4°C 1461 1459 99.9
25 7/06/2021 0-4°C 807 806 99.9
26 8/06/2021 0-4°C 958 958 100.0
27 9/06/2021 0-4°C 776 774 99.7
28 10/06/2021| 0-4°C 696 695 99.9
29 11/06/2021| 0-4°C 1186 1170 98.65
30 12/06/2021| 0-4°C 1384 1375 98.35
TOTALES 30,550 30,307 99.20
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El Pre-test se realizé durante las 3 dltimas semanas de mayo y la primera de
junio teniendo la suma de 30307 bandejas con Productos Alimenticios Aceptadas
de un total de 30550 bandejas que se distribuyeron, resultando un indice de 99.2
% de Aceptacion en los alimentos, aunque es un porcentaje aceptable las
bandejas rechazadas generan un costo a la empresa.

Indicador 2: indice de entregas Optimas

En lo que respeta a la segunda dimension de la variable dependiente se realiz6
también un registro de cuantas entregas optimas se realizan, llAmese entregas
optimas a las entregas realizadas por los colaboradores las cuales cumplen con

lo solicitado por el cliente tanto en calidad como en cantidad.

El indice de entregas Optimas se obtiene del total de las entregas exitosas de
todas las rutas, las cuales se estan divididas en 4 unidades de transporte las
cuales tienen los locales establecidos a quien le distribuira las cantidades del

producto detalladas en su guia de remision.

Al igual que al resto de variables la medicién de esta dimension se realizo

durante un periodo de 30 dias.
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Tabla 6 indice de entregas Optimas realizadas

Cl RIERO-001 CORRELATIVO: 01
FORMULA IEOQ = i_f
Chiroque Chiroque, Gianmarco Anthony
Persona A Cargo Registro de Indice de Entregas Realizadas Optimas
ftem Fecha Ent.regas RIEer;:ir:a\gjass indiFe de Entrggas
Realizadas . Realizadas Optimas
Optimas
1 10/05/2021 17 15 88.24
2 11/05/2021 16 14 87.50
3 12/05/2021 17 16 94.12
4 13/05/2021 16 13 81.25
5 14/05/2021 17 16 94.12
6 15/05/2021 16 15 93.75
7 17/05/2021 17 13 76.47
8 18/05/2021 16 15 93.75
9 19/05/2021 17 14 82.35
10 20/05/2021 16 13 81.25
11 21/05/2021 17 13 76.47
12 22/05/2021 16 15 93.75
13 24/05/2021 17 15 88.24
14 25/05/2021 16 15 93.75
15 26/05/2021 17 17 100.00
16 27/05/2021 16 14 87.50
17 28/05/2021 17 15 88.24
18 29/05/2021 16 15 93.75
19 31/05/2021 17 16 94.12
20 1/06/2021 16 15 93.75
21 2/06/2021 17 16 94.12
22 3/06/2021 16 15 93.75
23 4/06/2021 17 16 94.12
24 5/06/2021 16 14 87.50
25 7/06/2021 17 14 82.35
26 8/06/2021 16 16 100.00
27 9/06/2021 17 16 94.12
28 10/06/2021 16 14 87.50
29 11/06/2021 20 18 90.00
30 12/06/2021 19 16 84.21
TOTALES 501 449 89.63
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Como se detalla en la tabla N° 06 en el indice de Entregas Optimas realizadas
se observé que la mayoria de las ocurrencias se dan en el ultimo punto de
entrega ya que son las jabas que tienen mayor manipulacion en el transcurso de
la jornada laboral puesto que conforme van llegando a los locales el personal
operativo va realizando la seleccion de productos a entregar y al hacerlo

contamina involuntariamente las jabas.

Culminada la evaluacion de las dimensiones antes de la implementacion de las
Buenas Préacticas de Manufactura, se evidenciaron que las principales causas
gue generan la deficiente calidad en las operaciones estan ligadas a la forma en

gue los colaboradores las ejecutan.

El inadecuado uso de las Equipos de proteccion personal e indumentaria para

evitar la contaminacién de los productos. (cofia, guantes, etc.)

Mal uso del equipo refrigerado, provocando perdida de temperatura de los

productos.

Personal no realiza un proceso adecuado de la descarga y manipulacién de

productos para evitar exponerlos al medio ambiente.

Para cuantificar el indice de la Calidad del servicio se procedio a multiplicar los
indices tanto de aceptacion del producto por el de entregas Optimas.
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Variable dependiente: Calidad

indice de Calidad. Pre-test

Tabla 7 Indice de Calidad — Pre-Test

Cl RIC-001 CORRELATIVO: 01
FORMULA [Aq X IEOQ
PERSONA A Chiroque Chiroque, Gianmarco Anthony
CARGO Registro de Indice de Calidad
Indice de indice de Entregas | . .
ITEM FECHA Alimentos e Indice de Calidad
Optimas
aceptados
1 10/05/2021 0.9694 0.8824 85.53
2 11/05/2021 0.9791 0.8750 85.67
3 12/05/2021 0.9846 0.9412 92.67
4 13/05/2021 0.9877 0.8125 80.25
5 14/05/2021 0.9947 0.9412 93.62
6 15/05/2021 0.9968 0.9375 93.45
7 17/05/2021 0.9802 0.7647 74.96
8 18/05/2021 0.9924 0.9375 93.04
9 19/05/2021 0.9736 0.8235 80.18
10 20/05/2021 0.9851 0.8125 80.04
11 21/05/2021 0.9903 0.7647 75.73
12 22/05/2021 0.9892 0.9375 92.74
13 24/05/2021 0.9944 0.8824 87.74
14 25/05/2021 0.9852 0.9375 92.36
15 26/05/2021 1.0000 1.0000 100.00
16 27/05/2021 0.9960 0.8750 87.15
17 28/05/2021 0.9936 0.8824 87.67
18 29/05/2021 0.9927 0.9375 93.06
19 31/05/2021 0.9976 0.9412 93.89
20 1/06/2021 0.9926 0.9375 93.05
21 2/06/2021 0.9989 0.9412 94.01
22 3/06/2021 0.9990 0.9375 93.66
23 4/06/2021 0.9982 0.9412 93.95
24 5/06/2021 0.9986 0.8750 87.38
25 7/06/2021 0.9988 0.8235 82.25
26 8/06/2021 1.0000 1.0000 100.00
27 9/06/2021 0.9974 0.9412 93.88
28 10/06/2021 0.9986 0.8750 87.37
29 11/06/2021 0.9865 0.9000 88.79
30 12/06/2021 0.9935 0.8421 83.66
TOTALES 0.9920 0.8962 88.91
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Como se detalla en la tabla N° 07 el indice de la Calidad antes de la
implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura 88.91% el cual se
obtuvo multiplicando los indices de Aceptacion de Alimentos y el de Entregas
Optimas obtenidos durante el tiempo de estudio.

A continuacion, se muestra el cronograma establecido para la aplicacion de las
buenas practicas de manufactura, proceso que duraré las 4 semanas del mes de
julio, Iniciando por una evaluacién que estara conformada por una supervision
en campo y de la informacion recolectada por los informes emitidos por el
supervisor respecto al estado de las entregas realizadas por el personal
operativo, lo cual se tendra como referencia para una posterior comparacion de
resultados, la implementacion de la herramienta propuesta constara de 4
capacitaciones a cargo del personal a cargo del departamento de calidad del
cliente, quien capacitara al personal operativo en temas especificos a las Buenas
Practicas de Manufactura, las capacitaciones centrados en temas operativos y
la forma de ejecutarlos estaran a cargo del supervisor y el jefe de la operacion.

Posterior a cada capacitacion se llevaran a cabo supervisiones en campo con
las cuales confirmar el cumplimiento de las mismas.
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Tabla 8 Cronograma de implementacién

Cronograma de implementacion de las 4 semanas durante el mes de Julio

SEMANA 1

SEMANA 2

SEMANA 3

SEMANA 4

ACTIVIDADES

LU

MA

MIE | JUE

VIE

SAB

LU

MAR

MIE | JUE

VIE

SAB

LU

MAR

MIE | JUE

VIE

SAB

LU

MAR

MIE | JUE

VIE

SAB

1. EVALUACION INICIAL

2.DESIGNAR UN ENCARGADO DE BPM

3.CAPACITACIONES SOBRE BPM

4. ESTABLECER ESTANDARES EN EL SERVICIO

5.REALIZAR MANTENIMIENTO A LOS
CAMIONES REFRIGERADOS

6. HABITOS DE HIGIENICOS DE LOS
COLABORADORES

7. ENFERMEDADES POR TRANSMISION DE
ALIMENTOS

8. INOCUIDAD EN LOS ALIMENTOS Y
DESINFECCION DE EQUIPOS

9. REALIZACION DE SUPERVISIONES EN
CAMPO

10. CONTROL A PUNTOS IMPLEMENTADOS

11. RETROALIMENTACION Y EVALUACION EN
LAS BPM A LOS COLABORADORES

12. EVALUACION DE LOS iNDICES DE LAS
VARIABLES
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3.5.3. Implementacion de la mejora.

En esta etapa del proyecto de investigacion, se detalla como se precedié a
implementar la herramienta de mejora en la empresa en busca de darle una

solucion a la problematica sefialada.

A. Evaluacioén inicial.

Sensibilizacién y designacion de persona encargada

En esta etapa se tomd como referencia la realizacion de las actividades en una
jornada laboral antes de la implementacion de las Buenas Préacticas de
Manufactura con lo cual se identificaron los puntos criticos, el conocimiento que
tenia el personal sobre Buenas Préacticas de Manufactura y la importancia de
cumplirlos. Estos datos sirvieron para luego lograr la sensibilizacion de las
personas responsables de las operaciones, comenzando por el supervisor, el

gerente de operaciones y el gerente general.

En esta etapa también se designo al Supervisor del primer turno como encargado
de que las Buenas Practicas de Manufactura se cumplan, de la misma manera
tiene la responsabilidad de inspeccionar la adecuada realizacion de las

operaciones.

Capacitaciéon de Buenas Practicas de Manufactura al personal de la

operacion PHD.

Ya que en la empresa la capacitacién era un problema constante ya que se les
daba una sola charla de capacitacion al momento de que el personal pasaba a
formar parte de la empresa, y después era el personal mas antiguo quien les
daba una pequefia induccion de las operaciones ya en el campo de trabajo. Esto
era mucho mas evidente al momento al momento de que el personal realizaba
las operaciones, puesto que los colaboradores no utilizaban correctamente los
EPP, no mantenian la limpieza y el orden dentro del area de trabajo, en este

caso la unidad de transporte y el furgon refrigerado, la inadecuada manipulacion
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y descarga de los productos alimenticios, algo muy perjudicial para una empresa
en el que una de sus principales actividades esta vinculada a la manipulacion de
productos destinados al consumo humano. Es por tal motivo que las
capacitaciones a los colaboradores les permitird recibir toda la informacién
requerida en distintos aspectos y la importancia que conlleva realizar una gestion

adecuada de Buenas Practicas de Manufactura.

Los temas en los que estuvieron centradas las capacitaciones fueron acorde a
los lineamientos de inocuidad de alimentos, para lo cual se establecieron

jornadas con temas especificos los cuales son:

e Semana 1: Buenas Practicas de Manufactura

e Semana 2: Habitos de Higiene en los colaboradores y el correcto uso de
EPP.

e Semana 3: Enfermedades de transmision por alimentos.

e Semana 4: Inocuidad en los alimentos, desinfeccion de equipos

También se plante6 que después de cada capacitacion se realice una evaluacion
al personal, para que el personal manifieste cuanto ha captado de la capacitacion

realizada
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Figura 3 Capacitacion al personal

Figura 1 Capacitacién al personal

B. Correccion de puntos criticos y estandares en los procesos operativos

y uso de EPP y Habitos de Higiene del Personal

Luego de capacitar al personal en Buenas Practicas de Manufactura se le
capacito en el adecuado uso de los EPP y su importancia. Es por ello que este
punto fue uno de los mas importantes a tratar ya que el personal no usaba
correctamente los EPP (tapaboca, cofias, guantes), puesto que se les hacia
incomodo el trabajo, esto se considera un foco contaminante al momento de
manipular los productos destinados al consumo humano. Es por ello que se
realizaron las capacitaciones en este tema para concientizar al personal en el
correcto uso de los EPP. Adicional a ello, se les capacito y exigié mejores habitos
de higiene los cuales estan detallados el RIT y al cual tienen que alinearse, entre

las reglas que figuran en el RIT, destacan:
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El consumo de alimentos o bebidas, masticar chicles, fumar o escupir durante
el proceso de carga o distribucion.

Mantener el cabello recortado, sin barba o bigote.

Mantener las ufias recortadas y limpias, evitar el uso de pulseras o anillos.

Utilizar cofia y gorra que cubra todo el cabello para evitar desprendimientos.

Limpieza del ambiente de trabajo

Se determiné que la limpieza del furgdn refrigerado, la cabina de la unidad
vehicular, al igual que los coches que se utlizan para las operaciones
deberan realizarse al termino de cada jornada laboral, manteniendo el orden
y la limpieza en todo momento, para asegurar el cumplimiento de estos
puntos, se les entregaron Check List los cuales deberan realizar antes y
después de cada operacién, en presencia de personal de seguridad para
validar la informacion. Asimismo, en dicho check List se detalla las
condiciones en las que se encuentra la unidad, el estado de las cortinas, las

luces interiores del furgon, etc.

Instruccion en la carga y descarga de productos.

En este punto se hizo mucho énfasis ya que no ha todo el personal se le dio
la charla inductiva sobre las acciones a realizar cuando ingresaron a laborar,
es por ello que se les detallo las acciones que deben ejecutar antes y durante
la carga en RANSA Refrigerado o la forma de descargar los productos en los
locales que tiene destinados.

o Acciones arealizar antes de iniciar la carga.

v" Desinfecciéon de manos.

<\

Uso correcto de EPP.

v Desinfeccion del termémetro para la mediciéon de temperatura del
producto.

v" Registrar todos los datos de temperatura u otra observacion.
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o Acciones arealizar durante la carga y descarga.

N NN N N R

Evitar en todo momento el contacto de las jabas con el suelo.
No exponer el producto al aire libre

Evitar el contacto directo con la Masa precocida

Cargar como maximo 5 jabas méas 1 de jaba blanca de tapa.
Mantener en todo momento el sistema refrigerado encendido
No ingerir alimentos durante los procesos

Verificar las cantidades después de cargar los productos

Entregar y contabilizar el producto segun guia y Packing

T |
euponEE] CTT T L L

Figura 4 Proceso de carga en RANSA
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Figura 5 Proceso de despacho a locales

Supervisiones en campo y evaluacion de desempefio después de la

implementacion

Con la finalidad de que se cumpla lo aprendido en las capacitaciones tanto
como de Buenas Practicas de Manufactura y la correcta forma de realizar los
procesos operativos se realizaron supervisiones en campo, al personal en
sus respectivas unidades de transporte, las cuales estuvieron a cargo del

supervisor de turno

En las capacitaciones se acordé también una evaluacion semanal de
desempefio, la cual se basa en los indices de productos rechazados o
incidencias que hayan tenido semanalmente, puesto que los costos en los
qgue incurria la empresa debido a una inadecuada manipulacién de los
productos alimenticios eran facturados a la empresa y esta a su vez se los
trasladaba a los colaboradores afectando directamente sus remuneraciones.
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Prueba Post test

Variable Independiente: Buenas Practicas de Manufactura

Indicador 1: indice de productos rechazados

Tabla 9 indice de Productos Rechazados — Post-Test

CI_ RIPR-001 CORRELATIVO: 01
Formula IPR = Pr
Pt
PERSONA Chiroque Chiroque, Gianmarco Anthony
A CARGO Registro de Indice de Productos Rechazados
Temperatura Total de Total de indice de
Semana Fecha del Producto Productos Prpc_iucto Productos
Rechazados | Solicitados | Rechazados
1 2/08/2021 0-4°C 1 791 0.126
2 3/08/2021 0-4°C 0 743 0.000
3 4/08/2021 0-4°C 2 861 0.232
4 5/08/2021 0-4°C 2 566 0.353
5 6/08/2021 0-4°C 3 963 0.312
6 7/08/2021 0-4°C 0 1247 0.000
7 9/08/2021 0-4°C 0 704 0.000
8 10/08/2021| 0-4°C 0 728 0.000
9 11/08/2021| 0-4°C 1 765 0.131
10 12/08/2021| 0-4°C 5 585 0.855
11 13/08/2021| 0-4°C 3 1302 0.230
12 14/08/2021| 0-4°C 0 1287 0.000
13 16/08/2021| 0-4°C 0 725 0.000
14 17/08/2021| 0-4°C 0 719 0.000
15 18/08/2021| 0-4°C 0 790 0.000
16 19/08/2021| 0-4°C 1 788 0.127
17 20/08/2021| 0-4°C 0 1067 0.000
18 21/08/2021| 0-4°C 0 1121 0.000
19 23/08/2021| 0-4°C 1 713 0.140
20 24/08/2021| 0-4°C 0 783 0.000
21 25/08/2021| 0-4°C 2 793 0.252
22 26/08/2021| 0-4°C 1 716 0.140
23 27/08/2021| 0-4°C 0 1086 0.000
24 28/08/2021| 0-4°C 1 1202 0.083
25 30/08/2021| 0-4°C 0 804 0.000
26 31/08/2021| 0-4°C 0 784 0.000
27 1/09/2021 0-4°C 0 947 0.000
28 2/09/2021 0-4°C 0 939 0.000
29 03/09/2021| 0-4°C 2 1112 0.180
30 04/09/2021| 0-4°C 3 1072 0.280
TOTALES 28 26703 0.105




Como se detalla en la Tabla 9 el indice de productos rechazados disminuyo de
0.882 % a 0.105 % lo cual representa una mejora considerable en la calidad del
servicio que se realiza, lo cual permite generar una satisfaccién en el cliente y
una mejor perspectiva hacia la empresa, con lo cual también se reducen los

costos que asume la empresa por productos desechados.

Costo por productos rechazados después de la Implementacion

Costo total de bandejas
Bandejas rechazadas Costo x bandeja rechazadas
28 sl. 7.12 S/.199.36

Como se detalla en el cuadro anterior la reduccion de los costos generados por
producto rechazado se logré reducir significativamente después de la
implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura, puesto que paso de
un costo S/.1787.12 durante el Pre-test a S/.199.36 en Post — test.
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Indicador 2: indice de capacitacion del personal

Tabla 10 indice de Capacitacion de Personal — Post-Test

CORRELATIVO:
Cl RICP — 001 o1
Férmula cp=%
Cp
Persona a cargo Chiroque chiroque, Gianmarco Anthony
Registro de indice Capacitacion de Personal
Capacitaciones Capacitaciones | Indice de Cap. De
Nombres Cargo .
Programadas Realizadas Personal
1 Irrlbarrf’i Saez Rene conductor 3 3 100%
Antonnio
2 erTaya Labbe, conductor 3 3 100%
Williams
3 Fonseca Cortez, conductor 3 3 100%
Juan Eduardo
4 Moncada Muhoz, conductor 3 3 100%
Lorenzo
5 Pardon Marquez, conductor 3 3 100%
Daniel Arnaldo
g | Hemandez Tovar ... 3 3 100%
Jonaiclent José
; | Candela Dejol uxiliar 3 3 100%
Romario Antonio
g |Cano Lope Jose| . . iiar 3 2 67%
Maria
g | Ortega Daniel | xiliar 3 3 100%
Alexander
10 |Pena Vargas Jean| . oo 3 3 100%
Pool
PROMEDIO 97%

En la tabla 10 se detalla que todo el personal asisti6 a las capacitaciones

realizadas, tanto de Buenas Practicas de Manufactura, Habitos de Higienes,

enfermedades transmitidas por alimentos y la correcta desinfeccion personal y

de equipos a utilizar. Cabe sefialar que solo una persona falta a una capacitacion

por motivos de salud, ya que se encontraba haciendo cuarentena.
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Variable dependiente: Calidad

Indicador 1: indice de Aceptacion de los Productos

Tabla 11 indice de Aceptacion de los Productos — Post-Test

Cl RIAI-001 CORRELATIVO: 01
. Fa
Formula IP, = —
Py
Persona Chiroque Chiroque, Gianmarco Anthony
A Cargo Registro de indice de Aceptacion de Productos
Totales Totales de o
Temperatura| Productos Productos Indice de
Semana| Fecha . Productos
del Producto | (Bandejas) | Aceptados Por INOCLOS
(P El Cliente (P,)
1 2/08/2021 0-4°C 791 790 99.9
2 3/08/2021 0-4°C 743 743 100.0
3 4/08/2021 0-4°C 861 859 99.8
4 5/08/2021 0-4°C 566 564 99.6
5 6/08/2021 0-4°C 963 960 99.7
6 7/08/2021 0-4°C 1247 1247 100.0
7 9/08/2021 0-4°C 704 704 100.0
8 10/08/2021 0-4°C 728 728 100.0
9 11/08/2021 0-4°C 765 764 99.9
10 12/08/2021 0-4°C 585 580 99.1
11 13/08/2021 0-4°C 1302 1299 99.8
12 14/08/2021 0-4°C 1287 1287 100.0
13 16/08/2021 0-4°C 725 725 100.0
14 17/08/2021 0-4°C 719 719 100.0
15 18/08/2021 0-4°C 790 790 100.0
16 19/08/2021 0-4°C 788 787 99.9
17 20/08/2021 0-4°C 1067 1067 100.0
18 21/08/2021 0-4°C 1121 1121 100.0
19 23/08/2021 0-4°C 713 712 99.9
20 24/08/2021 0-4°C 783 783 100.0
21 25/08/2021 0-4°C 793 791 99.7
22 26/08/2021 0-4°C 716 715 99.9
23 27/08/2021 0-4°C 1086 1086 100.0
24 28/08/2021 0-4°C 1202 1201 99.9
25 30/08/2021 0-4°C 804 804 100.0
26 31/08/2021 0-4°C 784 784 100.0
27 01/09/2021 0-4°C 947 947 100.0
28 02/09/2021 0-4°C 939 939 100.0
29 03/09/2021 0-4°C 1112 1110 99.82
30 04/09/2021 0-4°C 1072 1069 99.72
TOTALES 26703 26675 99.9

La tabla N° 11 detalla el indice de Aceptacién de los Productos después de la

aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura paso de 99.20% a 99.9%
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cifra que se acerca mucho mas a la excelencia en el servicio. Cabe recalcar que,
aunque ambos porcentajes son aceptables, el costo que se generaba por los
productos que se rechazaban eran considerables para la empresa, costo que a

su vez eran trasladados al personal operativo.

El aumento de la aceptacion del producto se debe gran parte a que el personal
ha sido capacitado en como realizar una carga y descarga del producto de forma
adecuada con la cual preservar la inocuidad del producto, evitando asi cualquier
tipo de contaminacion que pueda ser observada por el personal a cargo de la

recepcion.
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Indicador 2: indice de entregas optimas

Tabla 12 indice de Entregas 6ptimas — Post-Test

Cl RIERO-001 CORRELATIVO: 01
Formula IEO = i—‘t’
PERSONA Chiroque Chiroque, Gianmarco Anthony
A CARGO Registro de indice de Entregas Realizadas Optimas
) Totales de Entregas indice de Entreaas
Item Fecha Entregas Realizadas Realizadas O ti?nas
Realizadas Optimas P
1 2/08/2021 17 15 88.24
2 3/08/2021 13 13 100.00
3 4/08/2021 15 14 93.33
4 5/08/2021 14 13 92.86
5 6/08/2021 16 15 93.75
6 7/08/2021 14 14 100.00
7 9/08/2021 15 15 100.00
8 10/08/2021 14 14 100.00
9 11/08/2021 16 14 87.50
10 12/08/2021 14 13 92.86
11 13/08/2021 17 16 94.12
12 14/08/2021 14 14 100.00
13 16/08/2021 17 17 100.00
14 17/08/2021 14 14 100.00
15 18/08/2021 17 17 100.00
16 19/08/2021 15 14 93.33
17 20/08/2021 17 17 100.00
18 21/08/2021 14 14 100.00
19 23/08/2021 17 16 94.12
20 24/08/2021 14 14 100.00
21 25/08/2021 17 15 88.24
22 26/08/2021 14 13 92.86
23 27/08/2021 17 17 100.00
24 28/08/2021 15 14 93.33
25 30/08/2021 17 17 100.00
26 31/08/2021 14 14 100.00
27 01/09/2021 17 17 100.00
28 02/09/2021 15 15 100.00
29 03/09/2021 24 23 0.9583
30 04/09/2021 14 14 1.0000
TOTALES 468 452 96.58

En la tabla 12 se detalla la cantidad total de entregas realizadas por dia durante

el mes de agosto y las entregas 6ptimas realizadas, dicha tabla demuestra que

después de la implementacion el indice de entregas Optimas mejoro
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significativamente ya que paso de 89.62% a 96.58% un porcentaje que se acerca

mas al porcentaje ideal

Variable dependiente: Calidad

indice de Calidad. Post — test

Tabla 13 Indices de Calidad — Post-Test

Cl RIC-001 CORRELATIVO: 01
Férmula
Persona a Chiroque Chiroque, Gianmarco Anthony
Cargo Registro de indice de Calidad
In_dice de indice de Entregas | . . .
ITEM FECHA Alimentos Optimas Indice de Calidad
aceptados
1 2/08/2021 0.9987 0.8824 88.12
2 3/08/2021 1.0000 1.0000 100.00
3 4/08/2021 0.9977 0.9333 93.12
4 5/08/2021 0.9965 0.9286 92.53
5 6/08/2021 0.9969 0.9375 93.46
6 7/08/2021 1.0000 1.0000 100.00
7 9/08/2021 1.0000 1.0000 100.00
8 10/08/2021 1.0000 1.0000 100.00
9 11/08/2021 0.9987 0.8750 87.39
10 12/08/2021 0.9915 0.9286 92.06
11 13/08/2021 0.9977 0.9412 93.90
12 14/08/2021 1.0000 1.0000 100.00
13 16/08/2021 1.0000 1.0000 100.00
14 17/08/2021 1.0000 1.0000 100.00
15 18/08/2021 1.0000 1.0000 100.00
16 19/08/2021 0.9987 0.9333 93.21
17 20/08/2021 1.0000 1.0000 100.00
18 21/08/2021 1.0000 1.0000 100.00
19 23/08/2021 0.9986 0.9412 93.99
20 24/08/2021 1.0000 1.0000 100.00
21 25/08/2021 0.9975 0.8824 88.01
22 26/08/2021 0.9986 0.9286 92.73
23 27/08/2021 1.0000 1.0000 100.00
24 28/08/2021 0.9992 0.9333 93.26
25 30/08/2021 1.0000 1.0000 100.00
26 31/08/2021 1.0000 1.0000 100.00
27 1/09/2021 1.0000 1.0000 100.00
28 2/09/2021 1.0000 1.0000 100.00
29 3/09/2021 0.9982 0.9583 95.66
30 4/09/2021 0.9972 1.0000 99.72
TOTALES 0.9990 0.9658 96.48

49



La tabla N° 13 muestra el indice de calidad después de la aplicacion de las
Buenas Practicas de Manufactura, con la cual se puede ver que dicho indice

paso de 88.91% a 96.48% cifra que se acerca mas al porcentaje ideal.

3.6. Método de analisis de datos

Puesto que este proyecto de investigacion tiene un enfoque cuantitativo y
generara datos cuantificables, se emplearan dos tipos de analisis: Descriptivo e

inferencial.
3.6.1 Andlisis descriptivo

El andlisis descriptivo se utiliza para formular sugerencias de como resumir de
forma clara y concisa, los resultados o datos de un estudio como cuadros, tablas

o graficos (Rendon-Macias, Villasis-Keever y Miranda - Novales, 2020)

Andlisis descriptivo, se le ejecuta a las variables de acuerdo con la matriz de
operacionalizacion, para después realizar los calculos de estadistica del estudio.
Por lo cual, esto permitira hacer los calculos respectivos, con las formulas de los

indicadores, de acuerdo a su escala y posterior pasar al siguiente analisis.
3.6.2 Andlisis inferencial

Herndndez, Fernandez y Baptista (2017) aseveran que las pruebas de
normalidad son indispensables para respaldar una hipotesis y demostrar su
validez. Las pruebas de normalidad se realizaran dependiendo de la cantidad de
datos disponibles para analizar e identificar si tienen comportamientos
paramétricos o no paramétricos. Si son parameétricos se utilizara la T-student, y

si, N0 son paramétricos se realizara el experimento de Wilcoxon

En la presente investigacion se utilizaran los modelos estadigrafos por medio del
software SPSS con la finalidad de contrastar la hipétesis. Para lo cual se
realizardn pruebas de normalidad con el estadigrafo Shapiro — Wilk ya que la

muestra es igual a 30 dias.

50



3.7. Aspectos éticos

Este proyecto se realizara bajo los siguientes aspectos éticos:

Los que se obtendran en esta investigacibn se manejaran bajo
confidencialidad.

Toda cambio o coordinacién a elaborar sera de conocimiento del
personal administrativo.

La informacion solo sera utilizada con fines académicos

No difundir la informacion financiera de la organizacién

Se cuenta con autorizacion por parte de la administracion de la
empresa América Logistica Investment S.A., para el uso de

informacion confidencial. Pg.103

El presente trabajo de investigacion respeta la autoria de las fuentes
de informacion: Para dar sustento al trabajo es necesario redactar
citas textuales y referencias bibliograficas correspondientes a cada
autor(es) en base a la Norma 1SO-690-2, respetando la autenticidad
de los recursos fisicos y/o digitales utilizados para dar soporte a este

proyecto.
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IV. RESULTADOS

4.1 Andlisis descriptivo

Analisis descriptivo de la variable dependiente

Como se muestra en el Grafico N° 1 se obtienen los resultados del antes y
después de la Aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura durante los 30
dias en la empresa América Logistica Investment S.A., los resultados fueron los
esperados ya que se registran resultados positivos gracias a la Aplicacion de las
Buenas Practicas de Manufactura como se detalla en el indice de Calidad que
fue de 88.91% en el Pre — Test y en el Post — Test se obtuvo un 96.48%, en el
indice de Aceptacion de Productos se obtuvo en el Pre — Test un 99.20% y en el
Post — Test 99.9% y en el indice de Entregas Optimas se obtuvo en el Pre — Test
89.62% y en el Post — Test 96.58%.

Gréfico 2 Comparacion del Pre- test y Post- test de la variable dependiente

CALIDAD

99.9
99.2
96.6 96.5
89.6
I 88.9

indice De Alimentos indice de Entregas Optimas indice de Calidad
aceptados

102.0
100.0
98.0
96.0
94.0
92.0
90.0
88.0
86.0

84.0

82.0

M Pre- test W Post-test

Fuente: Elaboracién propia
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Analisis Estadistico de la Calidad

La tabla 14 se realiz6 mediante el uso del software SPSS, en ella se puede
analizar que la media de la Calidad antes de la aplicacion de la herramienta es
de 0.8893 y luego de la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura fue

de 0.9657, observando una mejora en la Calidad

Tabla 14 Analisis de la Calidad Por SPSS

Descriptivos

Error
Estadistico estandar

CALIDAD_FRE Media 8893 01178

595% de intervalo de Lirnite inferiar 8652

confianza para la media Limite superiar 9133

Media recortada al 5% .8aov

Mediana 9058

Yarianza .004

Desviacion estandar 06452

Minirno 78

Maximo 1.00

Rango 25

Rango intercuartil .09

Asimetria -.509 427

Cuntosis -.288 B33
CALIDAD_POST  Media 9657 00786

95% de intervalo de Lirnite inferior 9487

confianza para la media Limite superior 9818

Media recortada al 5% 9688

Mediana 1.0000

Warianza .002

Desviacion estandar 04303

Minimo 87

Maximo 1.00

Rango A3

Rango intercuartil 07

Asimetria -.801 A27

Cuntosis -.693 833

Fuente: SPSS
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Andlisis Estadistico de la Aceptacién del Producto

La tabla 15 se realiz6 mediante el uso del software SPSS, en ella se puede
analizar que la media de La Aceptacion del Producto antes de la aplicacion de la
herramienta era de 0.9915 y luego de la aplicacion de las Buenas Précticas de
Manufactura fue de 0.9989, observando una mejora en la Aceptacion de

Producto.

Tabla 15 Analisis de la Aceptacion del Producto Por SPSS

Descriptivos
Error
Estadistico estandar

DIME1_PRE Media 8915 00147

95% de Limite inferiar 9885

intervalo de

confianza para Limite superior 8945

la media

Media recortada al 5% 8822

Mediana H936

Yarianza .0oo

Desviacion estandar 00803

Minimao a7

Maximo 1.00

Rango 03

Rango intercuartil 01

Asimetria -1.188 427

Curtosis 821 B33
DIME1_POST  Media 99849 00033

95% de Limite inferiar 8982

intervalo de

confianza para Limite superior 8995

la media

Media recortada al 5% 8581

Mediana 1.0000

Yarianza .0oo

Desviacion estandar 001749

Minirma .98

Maximo 1.00

Rango .0

Rango intercuartil a0

Asimetria -2.631 427

Curtosis 9.258 B33

Fuente: SPSS
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Andlisis Estadistico de Entregas Optimas

La tabla 16 se realiz6 mediante el uso del software SPSS, en ella se puede
analizar que la media de Entregas Optimas antes de la aplicacion de la
herramienta era de 0.8967 y luego de la aplicacion de las Buenas Précticas de
Manufactura fue de 0.9668, observando una mejora en el indice de Entregas

Optimas

Tabla 16 Analisis de Entregas Optimas Por SPSS

Descriptivos

Error
Estadistico estandar

DIMEZ_FRE Media .BOGT 01125

95% de intervalo de Limite inferior 8737

confianza para la media Limite superior 9157

Media recortada al 5% .BO9B3

Mediana 9188

Varianza 004

Desviacidn estandar 06162

Minimo 76

Maximo 1.00

Rango 24

Rango intercuartil '

Asimetria -.565 427

Curtosis -.261 B33
DIMEZ_POST  Media HBE68 .0oves

95% de intervalo de Limite inferior 8511

confianza para la media Limite superior 9825

Media recortada al 5% 9699

Mediana 1.0000

Varianza 002

Desviacidn estandar 04210

Minima .88

Maximo 1.00

Rango 13

Rango intercuartil '

Asimetria -.838 427

Curtosis =57 B33

Fuente: SPSS
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4.2 Analisis inferencial
4.2.1 Hipotesis General

Para contrastar de la hipétesis general, se evalu6 en primer lugar los resultados
de la Calidad obtenidos del pre - test y post - test en la prueba de normalidad
utilizando el estadigrafo de Shapiro- Wilk, ya que la muestra es igual a 30 dias.

Tabla 17 Prueba de Normalidad de la Calidad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico al Sig.
CALIDAD_PRE 203 30 003 429 30 045
CALIDAD_POST 334 30 =.001 758 30 =001

a. Correccion de significacidn de Lilliefors

Fuente: SPSS

La tabla N° 17 muestra el nivel de significancia para el pre — test es de 0.045
siendo menor que 0,05 y para el post — test es de 0.001 siendo menor que 0.05,
por lo cual, se determina que los datos de la Calidad del pre - test y post - test

muestran un comportamiento No Paramétrico.

Procediendo a realizar la prueba de Wilcoxon con las siguientes hipétesis

generales:

H: Aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura no mejora la Calidad del

servicio de la Empresa América Logistica S.A.C., Lima, 2021

H;: Aplicacién de Buenas Practicas de Manufactura mejora la Calidad del

servicio de la Empresa América Logistica S.A.C., Lima, 2021
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Comparacion de las medias de Calidad antes y después con Wilcoxon.

Tabla 18 Prueba de datos No Paramétricos

Wilcoxon de los datos de Calidad

Rangos
¥ Fango promedio  Suma de rangos
CALIDAD_PRE - CALIDAD_POST Rangos negativos 259 15.72 383.00
Rangos positivos c 433 13.00
Empates 2t
Total 30

a. CALIDAD_PRE = CALIDAD_PQST
k. CALIDAD_PRE = CALIDAD_POST
c. CALIDAD_PRE = CALIDAD_POST

Estadisticos de p-ruelma

CALIDAD_PR
CALIEI)EAD_F'D
5T
z -4327"
Sig. asin. (bilateral) =001
a. Prueba de rangos con signo

de Wilcoxon

. Se basa en rangos positivos.

Fuente: SPSS

-Si pvalor =< 0.05 se rechaza la hipétesis nula

-Si pvalor > 0.05 se acepta la hipotesis nula

En la Tabla N° 18 se detalla que la significancia de la prueba de Wilcoxon, que

se aplicé a la Calidad del Pre -Test y Post — test es de 0.00, de esta forma, de

acuerdo con la regla de decisién, se rechaza la Hipoétesis nula y se acepta

Hipotesis alternativa la cual es la Aplicacion de Buenas Préacticas de Manufactura
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mejora la Calidad del servicio de la Empresa América Logistica S.A.C., Lima,
2021

4.2.2 Hipotesis Especificas
4.2.2.1 Dimension: Aceptaciéon de Productos

Para llevar a cabo el contraste de una de las hipoétesis especificas, se evaluaron
los datos de La Aceptacion de Productos del pre - test y post — test. Para lo cual

se utilizé el estadigrafo Shapiro — Wilk debido a que la muestra es igual a 30

dias.
Tabla 19 Prueba de Normalidad de la Aceptacion de Productos
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnoy® Shapiro-Wilk
Estadistico il Sig. Estadistico gl Sig.
DIME1_FPRE A78 a0 016 BTE a0 002
DIME1_POST 272 a0 =.001 671 ab =.001

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

La tabla N° 19 muestra el nivel de significancia para el pre — test es de 0.002
siendo menor que 0,05 y para el post — test es de 0.001 siendo menor que 0.05,
por lo cual, se determina que los datos de la Aceptacién de Productos del pre -

test y post - test muestran un comportamiento No Paramétrico

Procediendo a realizar la prueba de Wilcoxon con las siguientes hipoétesis

Especificas:

H,: Aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura no mejora el indice de

Aceptacion de Productos distribuidos por la Empresa América Logistica S.A.C.,
Lima, 2021

58



H,: Aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura mejora el Indice de

Aceptacién de Productos distribuidos por la Empresa América Logistica S.A.C.,
Lima, 2021

Comparacion de las medias de la Aceptacion de Productos antes y después con

Wilcoxon.
Tabla 20 Prueba de datos No Paramétricos
Wilcoxon de los datos de la Aceptacion de Productos
Rangos
Rango Suma de
N promedio rangos
DIME1_PRE - Rangos negativos 262 15.37 399.50
DIME1_POST Rangos positivos 2b 3.25 6.50
Empates 2°
Total 30
a. DIME1_PRE < DIME1_POST
b. DIME1_PRE > DIME1_POST
c. DIME1_PRE = DIME1_POST
. a
Estadisticos de prueba
DIME1_PRE -
DIMET1_FOST
z -4.475P
Sig. asin. (hilateral) =.001
a. Prueba de rangos con signo
de Wilcoxon

. Se hasa enrangos positivos.

Fuente: SPSS

-Si pvalor =< 0.05 se rechaza la hipétesis nula

-Si pvalor > 0.05 se acepta la hipotesis nula
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En la Tabla N°20 se detalla que la significancia de la prueba de Wilcoxon, que
se aplico a la dimension Aceptacion de Productos del Pre -Test y Post - test, es
0.00, de esta forma, de acuerdo con la regla de decision, se rechaza la Hipotesis
nula y se acepta Hipotesis alternativa la cual es la Aplicacion de Buenas
Practicas de Manufactura mejora el indice de Aceptacion de Productos

distribuidos por la Empresa América Logistica S.A.C., Lima, 2021.

4.2.2.2 Dimension: Entregas Optimas

Para llevar a cabo el contraste de la siguiente hipotesis especifica, se evaluaron
los datos de Entregas Optimas del pre - test y post — test. Para lo cual se utilizo

el estadigrafo Shapiro — Wilk debido a que la muestra es igual a 30 dias.

Tabla 21 Prueba de Normalidad de las Entregas Optimas

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Estadistico ] Sig. Estadistico ] Sig.
DIMEZ_FPRE 246 30 =001 045 30 01
DIMEZ2_PQST 352 30 =001 762 30 =.001

a. Correccion de significacidn de Lilliefors

La tabla N° 21 muestra el nivel de significancia para el pre — test es de 0.011
siendo menor que 0,05 y para el post — test es de 0.001 siendo menor que 0.05,
por lo cual, se determina que los datos de las Entregas Optimas del pre - test y

post - test muestran un comportamiento No Paramétrico
Procediendo a realizar la prueba de Wilcoxon con las siguientes hipétesis
Especificas:

H,: Aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura no mejora el indice de

Entregas Optimas realizadas por la Empresa América Logistica S.A.C., Lima,
2021
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H,: Aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura mejora el Indice de

Entregas Optimas realizadas por la Empresa América Logistica S.A.C., Lima,

2021

Comparacion de las medias de las Entregas Optimas antes y después con

Wilcoxon.
Tabla 22 Prueba de datos No Paramétricos
Wilcoxon de los datos de las Entregas Optimas
Rangos
Rango Suma de
I promedio rangos
DIMEZ_FRE - Rangos negativos 22¢ 15.27 336.00
DIME2_POST Rangos positivos 4b .75 15.00
Empates 4°
Total ao
a. DIMEZ_FRE = DIME2_FOST
b. DIMEZ_FRE = DIMEZ2_FOST
c. DIMEZ_PRE = DIME2_POST
Estadisticos de pruebaa
DIMEZ_FRE -
DIMEZ_FOST
z -4.084"
Sig. asin. (hilateral) =001
a. Pruebha de rangos con signo
de Wilcoxon

b. Se basa enrangos positivos.

Fuente: SPSS

-Si pvalor =< 0.05 se rechaza la hipétesis nula

-Si pvalor > 0.05 se acepta la hipétesis nula
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En la Tabla N°22 se detalla que la significancia de la prueba de Wilcoxon, que
se aplico a la dimension Entregas Optimas del Pre -Test y Post - test, es 0.00,
de esta forma, de acuerdo con la regla de decision, se rechaza la Hipétesis nula
y se acepta Hipoétesis alternativa la cual es la Aplicacién de Buenas Practicas de
Manufactura mejora el indice de Entregas Optimas realizadas por la Empresa
Ameérica Logistica S.A.C., Lima, 2021

4.3. Mejoras Resultantes de la investigacion

Mejora 1: Aceptacion del Producto

Con las capacitaciones tanto de Buenas Practicas y de proceso operativos
se logré aumentan la aceptacion del producto distribuido por la empresa,
lo que genero un amento en la satisfaccion del cliente respecto al servicio
brindado.

Mejora 2: Reduccién de los costos

Debido a la reduccion de productos rechazados se logré reducir también
los costos generados por la eliminacion de producto, ya que ahora el
personal esta mejor capacitado y comprometido para una correcta
manipulacion del producto, evitando también ver afectada sus

remuneraciones
Mejora 3: Control de Desempefio

Se tendra un mejor control de desempefio de los colaboradores mediante
el uso de los instrumentos utilizados, con los cuales se podréa identificar
los puntos débiles de los procesos y aplicar las acciones correctivas

después de realizar una trazabilidad en los indicadores.
Mejora 4: Bases para el crecimiento

La aplicacién de las Buenas practicas de manufactura sentara las bases
para una certificacion de mayor envergadura como son la HACCP o la ISO
22000, con lo cual la empresa obtendra mayor reconocimiento en su

gestion.
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4.4. Analisis EconOmico y Financiero

4.4.1 Costos de Inversion

El andlisis econdmico financiero muestra los costos realizados para la Aplicacion
de las Buenas Practicas de Manufactura en el area de distribucion y transporte
en la empresa América Logistica S.A.C. Detalla también el flujo de caja, el VAN
(Valor Actual Neto), el rendimiento de la TIR (Tasa Interés de retorno). Para

comprobar si el proyecto fue rechazado o aceptado.

El area de distribucion y transporte actualmente se encuentra conformado por: 5
auxiliares, 5 choferes, 1 supervisor y 1 jefe de operaciones, el detalle de los

sueldos y los costos por hora del personal.

Tabla 23 Costo mano de obra

Detalle Operarios | Profesionales | Total COSt: // mes Dia Costsc;{Dia Horas Hi(::tosl /.
Aucxiliares 5 0 5 1100 30 36.67 8 4.58
Choferes 5 0 5 1400 30 46.67 8 5.83
Supervisor 1 0 1 1600 30 53.33 8 6.67

Jefe de operacién 0 1 1 1800 30 60.00 8 7.50

Como se detalla en la tabla 23, se muestra el sueldo y el costo por hora de cada
colaborador involucrado en el area de distribucion y transporte de la empresa

Ameérica Logistica S.A.C.

Los datos obtenidos seran de ayuda para calcular los costos incurridos en la
implementacion tanto en recurso humano (ver Tabla 24) que nos dio un total de
S/.1,293, como de los costos incurridos en materiales que seran de ayuda para
la implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura los cuales ascienden
a S/. 685(ver Tabla 25). Dando un costo total de la inversién de S/1,979 como se

muestra en la tabla 26
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Tabla 24 Costos de recurso humanos

Anuncio de la Aplicacion de las
.. 1 1 S/7.50 S/7.50
Buenas Practicas de Manufactura / /
Elaboracion de material instructivo 1 2 S/7.50 | S/15.00
Entrenamiento de personal
involucrado en procesos de cargay 1 2 S/7.50 | S/15.00
descarga a cargo del supervisor
Anuncio oficial de inicio de la
, 1 2 S/6.67 S/13.34
aplicacion de las BPM / /
Persona a cargo de la Capacitacion 1 2 |S/100.00| S/200.00
Auxmz?]res. <’:|ue recibieron s ) 5/4.58 5/45.80
capacitacion
hof ibi
cho e.res gltje recibieron s 5 5/5.83 5/58.30
capacitacion
supervisiones en campo 1 1 S/6.67 S/6.67
Persona a cargo de la Capacitacion 1 2 |S/100.00| S/200.00
Auxmcjjres. gue recibieron s ) 5/4.58 5/45.80
capacitacion
chofer.'es g,ue recibieron s ) 5/5.83 5/58.30
capacitacion
supervisiones en campo 1 1 S/6.67 S/6.67
Persona a cargo de la Capacitacién 1 2 |S/100.00| S/200.00
Auxili oy
uxi |:.;1res. gue recibieron s 5 5/4.58 5/45.80
capacitacion
choferes g}Je recibieron s 5 5/5.83 5/58.30
capacitacion
supervisiones en campo 1 1 S/6.67 S/6.67
Persona a cargo de la Capacitacién 1 2 |S/100.00| S/200.00
Auxiliares que recibieron
uxifiares que rectot 5 2 | s/a58 | $/45.80
capacitacion
hofer recibieron
choferes que recibiero 5 2 | s/5.83 | 5/58.30
capacitacion
supervisiones en campo 1 1 S/6.67 S/6.67
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La tabla 24 detalla los costos de recurso humano por hora en los que incurrio la
empresa para la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura, se
considera un costo ya que el personal deja de realizar actividades dirigidas a la

productividad de la empresa.

Tabla 25 Costo de Materiales

Material Cantidad Cantidad Costo Total
Gastos Administrativos
Hojas bond 2 paquete S/15.00( S/30.00
Archivador 2 unidades S/10.00| S/20.00
Tintas para impresora 2 unidades S/42.00| S/84.00
Plumén indeleble 3 unidades S/2.50 S/7.50
Lapiceros 10 unidades S/1.00| S/10.00
Total Gasto de administrativos S/151.50
Gastos de aplicacion de herramienta
Guantes quirdrgicos 4 paquetes $/25.00| S/100.00
Cofias desechables 4 paquetes $/22.00| S/88.00
Cascos 10 unidades S/10.00( S/100.00
Uniforme para operarios 10 unidades $/18.00| S/180.00
Gel anti-bacterial 4 unidades S/4.50( S/18.00
Toallitas humedas 4 unidades S/12.00| S/48.00
Gastos de aplicacion de herramienta $/534.00
Total Gasto de Materiales $/685.50

La tabla 25 detalla los costos de materiales tanto administrativos que van desde
el material que se usara en las capacitaciones y para el registro de informacion
y costos de materiales que se utilizaran directamente en la aplicacion de la

herramienta y son de uso del personal operativo.
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Tabla 26 Resumen de costo de inversion

S/1,294

S/685

4.4.2 Determinacion de Ahorros por implementacion

La evaluacion del ahorro de la implementacién se realizara de acuerdo a la
cantidad total de productos rechazados y su equivalente monetario, puesto que,
gracias a la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura en el area de
distribucion y transporte el rechazo de productos por una inadecuada

manipulacion del personal a disminuido.

Para la realizacion de este andlisis se tendra en cuenta la cantidad total de
producto rechazado hallado antes de la implementacion y total después de la
implementacion con la finalidad de hallar la variacion de rechazo de producto con

la siguiente formula:

ATPR = TPRA — TPRD

Leyenda:

ATPR = Variacién de Total de producto rechazado
TPRA= Total de producto rechazado antes de la aplicacién
TPRD= Total de producto rechazado después de la aplicacion

Total, de producto rechazado antes de la aplicacién

251 s/.7.12 S/.1,787
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Total, de producto rechazado después de la aplicacion

28 s/.7.12 S/.200

Tabla 27 Tabla de Variacién de cantidad de producto rechazado

TPRA = 251
TPRD = 28

La variacién de cantidad de producto rechazado fue de 223 bandejas, la cual se
servira para determinar el ahorro que generado por la aplicacion de las Buenas

Practicas de Manufactura.

Para determinar el ahorro mensual, se procedera a multiplicar la cantidad
obtenida de variacion de producto rechazado por el costo unitario de cada

bandeja con producto, el cual es provisto por el cliente.

Tabla 28 Ahorro monetario

223 s/.7.12 S/. 1,587

Como se muestra en la tabla anterior con la aplicacién de las Buenas Practicas

de Manufactura se obtuvo un ahorro monetario al mes de S/. 1,587

4.4.3 Determinacion de mantenimiento de la Implementacién
Para que la aplicacién de la herramienta se siga manteniendo y generando

resultados favorables para la empresa, tendrd un costo de mantenimiento de

S/621 como se detalla en la siguiente tabla. (Tabla 29)
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Tabla 29 Costo de mantenimiento de la Implementacion

N° de N° de Costo
N° ACTIVIDADES por Total
personas | horas h
ora
Anuncio de la Aplicacion de
1 |las Buenas Practicas de 1 1 S/7.50 | S/7.50
Manufactura
5 Elabore}uon de material 5 3 S/750 | S/45.00
instructivo
ACTIVIDADES | | e
PREVIAS 3 gad - 1 1 |S/7.50| S/7.50
capacitaciones y supervision
de cumplimiento de las BPM
Entrenamiento de personal
involucrado en procesos de
. carga y descarga a cargo del 2 3 S/7.50 | S/45.00
supervisor
Anuncio oficial de las
5 |capacitaciones de la 1 2 S/6.67 | S/13.34
aplicacion de las BPM
TOTAL S/118
capacitacion a cargo del jefe 1 5 s/750 | S/15.00
de operaciones
Capacitaciones Auxma_lres_ que recibieron 5 5 s/458 | S/45.80
6 |capacitacion
22 [P choferes que recibieron
s al 5 2 | S/5.83 | S/58.30
capacitacion
supervisiones en campo 1 S/6.67 | S/6.67
Capacitaciones gapamtacpn a cargo del jefe 1 2 S/7.50 | S/15.00
o e operaciones
o FeeTies e Auxiliares que recibieron
Higiene en los 7 | capacitacion 5 2 S/4.58 | S/45.80
elliere e choferes que recibieron
y el correcto es gt 5 2 S/5.83 | S/58.30
uso de EPP. capacitacion
supervisiones en campo 1 S/6.67 | S/6.67
capaC|taC|_on a cargo del jefe 1 2 s/750 | S/15.00
Capacitaciones de operaciones __
Enfermedades Auxiliares que recibieron 5 2 | s/4.58 | S/45.80
- 8 | capacitacion
212 UM choferes que recibieron
por alimentos. s a 5 2 S/5.83 | S/58.30
capacitacion
supervisiones en campo 1 1 S/6.67 | S/6.67
- capacitacion a cargo del jefe 1 5 s/750 | S/15.00
Capacitaciones de operaciones
Inocqldad en Auxnla.\res' que recibieron 5 2 s/458 | s/45.80
los alimentos, | 9 |capacitacion
desinfeccion choferes que recibieron
de equipos capacitacion 5 2 S/5.83 | S/58.30
supervisiones en campo 1 1 S/6.67 | S/6.67
ACTIVIDADES 5S TOTAL| S/503
Total S/621
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Tabla 30 Resumen de costo de mantenimiento de BPM

Costo de mantenimiento de las
BPM

Descripcion

Actividades

previas 5/118

Actividades BPM S/503

Inversion total 5/621

4.4.4 Determinacion de indices Financieros

VAN: El valor actual neto dio como resultado un monto de S/6,584 soles,
siendo mayor a 0, siendo viable el proyecto.

TIR: La tasa de interés de retorno dio como resultado un 48% cual

determina que el proyecto es rentable.

Analisis Costo - Beneficio

Para realizar el calculo del costo - beneficio se tendra en cuenta el
ahorro obtenido en productos rechazados, asi también los costos de
la aplicacion y mantenimiento de las Buenas Practicas de
Manufactura.

Tabla 31 Costo Mensual - Anual

DESCRIPCION MENSUAL | ANUAL

Costo de inversion

(ver Tabla 26) S/1,979

Ahorro (ver Tabla 28)| S/1,587 | S/19,053

Costo para mantener
las BPM (ver Tabla S/621 S/7,457
30)
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Posteriormente de hallar los ingresos y egresos se procede a determinar el costo
— beneficio del proyecto con el objetivo de determinar su viabilidad

Tabla 32 Anélisis Beneficio / Costo

S/10,818

S/4,234

S/6,213

1.74

Como se detalla en la tabla 32 el andlisis beneficio/costo, el cual es el cociente
que nos resulta de dividir la sumatoria de los ingresos brutos entre la sumatoria
de los costos del proyecto aterrizados a una tasa de interés fijo, lo cual dio un
resultado de S/1.74. Siendo el resultado mayor a 1, por lo que se determina que
el proyecto es viable, ya que por cada S/100 soles invertidos se obtiene una
ganancia de S/74 soles.
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Flujo de Caja Econémico de la Inversion

Tabla 33 Flujo de caja econdmico de la inversion.

Ahorro (ver
Tabla 26

S/1,587.76 | S/1,587.76 | S/1,587.76 | S/1,587.76 | S/1,587.76 | S/1,587.76 | S/1,587.76 | S/1,587.76 | S/1,587.76 | S/1,587.76 | S/1,587.76 | S/1,587.76

Costo para
mantener las
BPM (ver
Tabla 27)
Inversion (ver
Tabla 24

S/621 S/621 S/621 S/621 S/621 S/621 S/621 S/621 S/621 S/621 S/621 S/621

-S/1,979

10%
$/6,584
48%

Como se detalla en la Tabla 32, con los resultados obtenidos se puede afirmar que la implementacion de las Buenas Préacticas
de Manufactura de la empresa América Logistica S.A.C. es viable y la inversién utilizada en la aplicacion de la mejora es

recuperable.
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V. DISCUSION

En el siguiente capitulo se procede a realizar las discusiones de los resultados
obtenidos durante el proceso de la investigacion, los cuales han determinado la
aceptacion tanto de la hipétesis general como de las especificas, con lo cual
podemos afirmar que los objetivos trazados se cumplieron y se puede afirmar
que la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura es una herramienta
gue mejora significativamente la calidad del servicio y ayuda a evitar los costos
generados por la inadecuada manipulacion; asi mismo mejora la aceptacion del
producto distribuido por la empresa América Logistica Investment.S.A. y también
mejorando el porcentaje de entregas 6ptimas realizadas por la empresa América
Logistica Investment S.A. Se espera que este trabajo de investigacion sirva como
base para diferentes empresas del sector que puedan aplicar las Buenas
Practicas de Manufactura herramienta con la cual podran obtener mayores
ventajas competitivas y la cual sirve como base para una certificacion de mayor
envergadura como son la HACCP o la ISO 22000.

Realizando la comparacion con teorias relacionadas al tema de investigacion se
afirma la teoria sostenida por Usurin, Diana. (2018) donde hace mencién a la
Implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura y Gestion (BPMG) para
incrementar la calidad de servicio, por lo cual guarda similitud con el presente
trabajo de investigacion ya que en ambos casos la aplicacién de las Buenas
Practicas de manufactura ayud6 a mejorar la calidad del servicio y un aumento

en la satisfaccion del cliente, entrega de servicio y eficiencia en la empresa.

A continuacion, se detallan los resultados obtenidos en este trabajo de
investigacion donde logro comprobar que la aplicacién de las Buenas Préacticas
de Manufactura si mejora la Calidad del servicio de la empresa América Logistica
Investment S.A., puesto que antes de la aplicacién de la variable independiente,
Buenas Practicas de Manufactura, se tenia una calidad de servicio de 88.9% y
después de la aplicacion se obtuvo una calidad de servicio de 96.5% notandose
una aumento de 7.6% lo cual concuerda con la investigaciéon de Fernandez
(2017). “Implementacion del sistema de buenas practicas de manufactura para
mejorar la productividad en la preparacion de pollos a la brasa en la empresa
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Negociaciones Solimar S.A.C. en San Juan de Lurigancho 2017. En esta
investigacion se muestra un aumento de la productividad al igual que en la
calidad del servicio el cual era el objetivo general, partiendo de la capacitacién
del personal, evaluando cuales eran los puntos criticos en los procesos
operativos que perjudicaban a la distribucion de la masa chall. De tal manera que
se logré mejorar el indice de entregas optimas.

Del mismo modo se logré un ahorro de S/ 1,587.76 soles gracias a la reduccion
de Producto Rechazado y los costos de eliminacion de materia prima que estos
generaban. Se realizaron también supervisiones en campo durante la
implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura, con la finalidad de
evaluar el nivel de cumplimiento de lo expuesto en las capacitaciones realizadas
con la finalidad de incrementar la aceptacion del producto y tener un mejor
control y un seguimiento adecuado de la aplicacion de las Buenas Précticas de
Manufactura.

Después del andlisis de resultados de la variable dependiente del presente
trabajo de investigacion se puede afirmar que la aplicacion de las Buenas
Practicas de Manufactura si mejora la calidad del servicio en la empresa América
Logistica Investment S.A. coincidiendo con autores como Mejia, Rodriguez y
Romero los cuales lograron acrecentar la productividad en un 19% gracias a la
aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura.

Siguiendo con la comparativa de la variable dependiente se evidencia que del
mismo modo que en el presente trabajo de investigacion, el trabajo de
investigacion de Torres (2017), el cual se basé6 en la mejora de la productividad
con la implementaciéon de las Buenas Practicas de Manufactura obtuvo los
resultados esperados con un incremento en la productividad de 19.51 %,
haciendo énfasis en que una buena realizacion de un analisis del area de
producciéon y analisis de la problematica son esenciales para la correcta

aplicacion de la herramienta de mejora.

Para el analisis de resultados de la primera dimension de la variable dependiente
de este trabajo de investigacion se puede afirmar que la Aplicacion de las Buenas
Practicas de Manufactura si mejorara el indice de aceptacion de Productos
distribuidos por la empresa América Logistica S.A. Lima, 2021., ya que paso de

99.2% a 99.9%, encajando con la investigacion de Villacis (2015) en su
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investigacion “Disefio y propuesta de un sistema de inocuidad alimentaria
basado en BPM (Buenas Practicas De Manufactura) para Destiny Hotel de la
ciudad de Bafios”. En donde se logré6 aumentar la aceptacién del producto, de

esta manera se redujeron el indice de producto rechazado.

Siguiendo con la comparativa de las teorias relacionadas al tema principal del
presente trabajo de investigacion, se afirma también que la aplicacion de la
Buenas Préacticas de Manufactura mejoran la calidad del servicio en la empresa
América Logistica S.A.C. mediante la reduccion de productos rechazados el cual
paso de 0.882% a 0.105 % resultados que se relacionan también con uno de los
antecedentes encontrados donde Marengo, L. (2019) sostiene la teoria que se
puede disminuir el producto no conforme en una Empresa Exportadora de uiia
de gato mediante la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura ayudo a
disminuir el porcentaje de producto no conforme en un 39% e incremento el

indice de aceptacion de la ufia de gato trozada en un 39.9%

Para el andlisis de resultados de la segunda dimension de la variable
dependiente se pudo afirmar que la Aplicacion de las Buenas Practicas de
Manufactura si mejorara el indice de Entregas Optimas en la empresa América
Logistica S.A., Lima,2021. Puesto que los datos obtenidos antes de la aplicacion
de las Buenas Practicas de Manufactura para el indice de Entregas Optimas
fueron de 89.6% y después de la aplicacion paso a 96.6% teniendo un
incremento de 7%. Lo cual concuerda con Albitres y Vargas (2018).
Implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los
Procedimientos Operacionales Estandares de Saneamiento (POES) para
mejorar la inocuidad de los productos panificados. Tesis (Titulo de Ingeniero
Industrial). Universidad Privada del Norte. En donde se ve un aumento en el
desempefio al igual que en el indice de entregas Optimas. cdmo es en el caso de

este proyecto de investigacion

Los resultados obtenidos de esta investigacion ratifican la teoria de Bastidas, A.
(2017) En su tesis “Disefio de un plan de Buenas Practicas de Manufactura para
la panaderia del establecimiento penitenciario y carcelario de mediana seguridad
de la ciudad de Cali. Donde posteriormente a la aplicacion de las Buenas

Practicas de manufactura basada en un manual que contemple los
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requerimientos basicos a la hora de manipular y elaborar alimentos y
capacitaciones al personal, se obtuvieron mejoras en el nivel de cumplimiento de
las condiciones descritas en la resolucion 2674 del pais chileno que aumento de
56.98% a 84.92%”

Posteriormente, este trabajo de investigaciéon “Aplicacion de las Buenas
Practicas de Manufactura para mejorar la calidad del servicio en la empresa
América Logistica Investment S.A. Lima, 2021” es de enfoque cuantitativo lo cual
respalda una mejor confiabilidad de la informacion que se manejaba, puesto que
se utilizaron datos numéricos que se recolectaron en diferentes tiempos.
Habiendo la posibilidad de hacer mediciones en distintos tiempos y compararlas
con la finalidad de conocer si tienen tendencias negativas y positivas, por ello la

realizacion de un pre - test y un post - test.

Asi también, con los datos obtenidos se pudo llevar a cabo un andlisis estadistico
e inferencial, haciendo uso del programa SPSS y sus estadigrafos con la
finalidad de contrastar la hipdtesis. Para lo cual se realizardn pruebas de
normalidad con el estadigrafo Shapiro — Wilk ya que la muestra es igual a 30
dias para notar el comportamiento de los datos, a los cuales se les observo un
comportamiento no paramétrico y se les realizo el experimento de Wilcoxon con
el cual se logré deducir que se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis
alterna tanto la general como las hipétesis especificas como lo fue en el caso de
los trabajos previos tanto nacionales como internacionales de donde se recogi6

informacion y sirvieron como marco tedrico para la presente investigacion

En esta investigacion se utilizaron datos reales, es decir informacién veraz sobre
el temay respaldada por otros autores, tanto de libros como de investigaciones.
De ahi que se pueda contrastar con otras investigaciones en el mismo campo o
también puede servir como manual ya que se detalla cada nivel de la aplicacion
de las Buenas Practicas de Manufactura que abarca desde la produccion, el
almacenamiento y la distribucion realizando procesos que no afecten la calidad

del servicio o producto.
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VI. CONCLUSIONES

Con respecto al trabajo de investigacion titulado “Aplicacion de Buenas Practicas
de Manufactura para mejorar la Calidad del servicio de la empresa América
Logistica Investment S.A., Lima, 2021” se certifica que acontece una mejora de
la Calidad conforme con los indicadores que vendrian a ser: Aceptacion del

producto y Entregas optimas.

1. La aplicacion de las Buenas Préacticas de Manufactura mejora la calidad
del servicio de la empresa América Logistica Investment S.A., ya que
antes de la aplicacién de esta herramienta se produjo una Calidad del
88.9% y después de la aplicacion se obtuvo una productividad del 96.5%,
evidenciando un aumento de 7.6% cumpliéndose el objetivo general del
presente trabajo de investigacion.

2. Laaplicacién de las Buenas Practicas de Manufactura mejora el indice de
aceptacion de productos distribuidos por la empresa América Logistica
Investment S.A, ya que antes de la aplicacion de esta herramienta se
produjo un indice de aceptacion del producto de 99.2% y después de la
aplicacion se obtuvo un indice de aceptaciéon del producto de 99.9%,
evidenciando un aumento de 0.7 % en la aceptacion del producto.

3. Laaplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura mejora el indice de
Entregas Optimas en la empresa América Logistica S.A., ya que antes de
la aplicacion se obtenia un indice de 89.6% y luego de realizar las mejoras
con la aplicacion paso a 96.6% teniendo un incremento de 7% lo cual
refiere un mejor desempefio y cumplimiento de los estandares de calidad

por parte de los colaboradores.
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VIl. RECOMENDACIONES

Con respecto al trabajo de investigacion titulado “Aplicacion de Buenas Practicas
de Manufactura para mejorar la Calidad del servicio de la empresa América
Logistica Investment S.A., Lima, 2021” después de lo concluido se daran algunas

recomendaciones con respecto a los objetivos planteados

1. Se recomienda al gerente general, quien tiene como objetivo seguir
mejorando la calidad del servicio brindado por la empresa aplicar y
supervisar las Buenas Practicas de Manufactura en la totalidad del
servicio de distribucién de la empresa comprometiendo a todos los
trabajadores, lo cual serd muy util si en algiin momento aspira a alguna
certificaciéon de mayor envergadura como son la HACCP o la ISO 22000.

2. Con relacion a la aceptacion del producto se recomienda al personal
operativo mantener los héabitos de higiene, salubridad e inocuidad
explicado en las capacitaciones al igual del cuidado que se debe tener al
momento de manipular el producto durante la jornada, evitando asi el
rechazo de productos.

3. Se recomienda al supervisor de la operacion continuar con las
supervisiones en campo que ayuden a identificar los puntos débiles que
puedan manifestarse, con lo cual mantener un indice de entregas optimas
deseable teniendo un mayor control en los despachos realizados por la

empresa.
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ANEXOS
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Anexo 2 Matriz de correlacion

Tabla 34 Matriz de correlaciéon

"0” significa que no existe una relacién
“2" sila relacion es baja
“4” si la relacién es media
“6” silarelacién es alta.

PERSONA ENCUESTADA: Cesar Huaman (gerente de operaciones)

P1L | P2 | P3| PA | P5 | P6 | P7 | P8 | P9 P10 P11 P12 P13 P14 P15 PUNTAJE PONDERADO
P1 6 4 0 0 4 0 2 0 4 2 2 4 4 2 34 13%
P2 4 0 0 4 4 0 0 0 0 4 4 4 4 32 12%
P3 4 2 4 2 4 4 2 0 0 0 4 2 2 0 30 11%
P4 2 0 4 0 2 4 0 0 2 0 4 4 2 2 26 10%
P5 0 0 0 0 2 2 0 0 0 0 2 2 0 0 8 3%
P6 2 4 2 2 2 0 0 0 0 0 0 0 4 0 16 6%
P7 0 2 4 6 0 4 0 0 0 0 0 4 4 2 26 10%
P8 0 0 2 0 0 0 2 0 0 2 2 2 0 0 10 4%
P9 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 2 2 2 0 8 3%
P10 2 0 0 0 0 0 0 0 0 4 0 2 0 2 10 4%
P11 2 4 0 0 0 0 0 2 0 2 2 0 0 0 12 4%
P12 2 4 2 2 2 0 0 2 0 0 0 0 2 0 16 6%
P13 2 2 2 2 2 0 2 0 0 0 0 0 2 0 14 5%
P14 2 4 4 0 0 2 0 0 2 0 2 2 2 2 22 8%
P15 2 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4 8 3%
TOTALES 272 100%




Anexo 3

Tabla 35 Frecuencia de valores

PUNTAJE
CODIGO CAUSAS PUNTAIJE | ACUMULADO | % PARCIAL % ACUMULADO
P1 Falta de auditoria 34 34 13% 13%
P2 Falta de control en los procedimientos 32 66 12% 24%
P3 Falta de procedimientos de higiene 30 96 11% 35%
P4 Personal poco comprometido 26 122 10% 45%
P7 Inadecuado uniforme para los operarios 26 148 10% 54%
P14 | Nula supervision del personal 22 170 8% 63%
P6 |Usoinadecuado de EPP 16 186 6% 68%
P12 | Desorden en el acomode de bandejas 16 202 6% 74%
P13 |Inadecuada desinfeccidon de materiales 14 216 5% 79%
P11 | Falta de equipos 12 228 4% 83%
Inadecuado mantenimiento de los furgones
P10 |refrigerados 10 238 4% 87%
P8 Inadecuada limpieza de las unidades de transporte 10 248 4% 91%
P5 Inexperiencia del personal contratado 8 256 3% 94%
P15 |Falta de revision en los indicadores 8 264 3% 97%
P9 Poca iluminacién dentro de los furgones refrigerados 8 272 3% 100%
TOTALES 272 100%




Anexo 4

Grafico 4 Diagrama de Pareto
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Anexo 5: Hoja Registro de indice de Aceptacion de Productos
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Anexo 6: Hoja Registro de indice de capacitacion del personal
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Anexo 7: Hoja Registro de indice de Productos Rechazados
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Anexo 8: Hoja Registro de indice de Entregas realizadas Optimas

“l RIERO-001 CORRELATIVO: 01

FORMULA IEO = ’;—0

t

PERSONA A Chiroqgue Chirogue, Gianmarco Anthony

CARGO Registro de indice de Entregas Realizadas Optimas

) Totales de | Entregas |indice de Entregas
ltem Fecha Entregas |Realizadas Realizadas
Realizadas| Optimas Optimas

© [0 |NO (01|~ [W|N (k-

=
o

[EEN
=

=
N

[N
w

[EY
n

=
a1

[N
(o2}

=
\l

[N
(o]

=
(o]

N
o

N
[

N
N

N
w

N
N

N
(O3]

N
(o3}

N
By

N
(0]

TOTALES




ANEXO 9: Matriz de Operacionalizacion

Aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura para mejorar la Calidad del servicio de la Empresa Ameérica Logistica S.A.C., Lima,

2021
VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
OPERACIONAL
P,
IPR=-Z
Pt
Las Buenas Practicas de indice de Productos | Leyenda: )
Variable Segun Diaz, Alejandra'y Uri.a, Rosario manufactura son un conjunto de Rechazados IPR = indice de Productos rechazados Razon
Independiente: (2015) Las ‘I:%uenas Préacticas de normas basadas en los rggimenes P.= Productos rechazados
Buenas Practicas Man}lfa_ct_ura son un compuesto de basmqs para el aseguramiento de la P,= Total de Productos
principios y sugerencias que se calidad de los productos tanto
de Manufactura I I . I . - ICP = Cr
(BPM) emplean en los procesos de produ_cqon alimenticios, med!cgment_os etc. Por =
con la finalidad de obtener y certificar lo cual se medird mediante la indice de ' P
su inocuidad.” reduccion de productos rechazados i Leyenda: .
T Capacitacion del fo Razdn
y la capacitacion al persona| Personal ICP =Indice de Cap. de Personal
C,: Cap. Realizadas
C,:Cap. Programadas
P,
IP, ==
a Pt
indice de Leyenda:
La Calidad Segin (OMS, 2017) esla | La Calidad consiste en disponer y Aceptacion de los IP,: indice de Aceptacién de Productos Razén
inocuidad de los alimentos la cual seguir un conjunto de acciones Productos
Variable engloba acciones encaminadas a planificadas y sistematicas durante P,: Cant. Productos Aceptados
Dependiente: | garantizar la maxima seguriggd posible | todo el proceso de produccion. Estas P,: Total de Productos
Calidad de los alimentos. Las politicas que | acciones deben ser demostrables por 150 = Fo
persiguen dicho fin deberan de abarcar lo que se medira mediante la T B
toda la cadena alimenticia desde la aceptacion de los productos y la 3 Leyenda:
produccion al consumo. entrega optima de los productos Indice de Entregas [EO = indice de Entregas Optimas Razén

Optimas

E,= Entregas Optimas
E;= Total de entregas




ANEXO 10: Matriz de coherencia.

Tabla 36 Matriz de coherencia

MATRIZ DE COHERENCIA

Problemas

objetivos

Hipotesis

General

General

General

¢ En qué medida la implementacion de
las Buenas Practicas de Manufactura
mejorarda la calidad del servicio en la
empresa América Logistica S.A.C,
Lima, 2021?

Identificar en qué medida teniendo la
aplicacion de las Buenas Précticas de
Manufactura mejorara la calidad del
servicio en la empresa América
Logistica S.A.C, Lima,2021.

La Aplicacion de las Buenas Practicas
de Manufactura si mejorara la calidad
del servicio en la empresa América
Logistica S.A.C, Lima,2021.

Especificas

Especificas

Especificas

¢En qué medida la aplicacién de las
Buenas Précticas de Manufactura
mejorara la aceptacion del producto
distribuido por la empresa Ameérica
Logistica Investment S.A.? y

Determinar como la aplicacion de las
Buenas Précticas de manufactura
mejora la aceptacion del producto
distribuido por la empresa América

Logistica Investment.S.A

La aplicacion de las Buenas Préacticas
de Manufactura si mejoraré el indice
de aceptacion de Productos
distribuidos por la empresa América
Logistica S.A.C, Lima,2021

¢ En qué medida la aplicacion de las
Buenas Practicas de Manufactura
aumentara las entregas optimas
realizadas por la empresa América
Logistica Investment S.A.?

Determinar como la aplicacion de las
Buenas Practicas de Manufactura
mejora el porcentaje de entregas
Optimas realizadas por la empresa
América Logistica Investment S.A.

La aplicacion de las Buenas Practicas
de Manufactura si mejorara el indice
de Entregas Optimas en la empresa

América Logistica S.A.C, Lima,2021.




ANEXO 11: Carta de Autorizacién de la empresa.

( 'l AMERICA LOGISTICA GROUP
el

AUTORIZACION GERENCIAL

ASUNTO: DESARROLLO DEL PROYECTO DE TESIS DENOMINADO
“APLICACION DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA™ DEL
ESTUDIANTE DE LA ESCUELA PROFESIONAL DE [INGENIERIA
INDUSTRIAL.

FPor medio del presente la empresa Ameérica Logistica Investment S.A. con RUC:
20553318557 con domicilio Av. Belisario Sosa Peldsz 1055 urb. Chacra Rios Sur,
Cercado de Lima, Lima, Peni; representada por el Gerente General el sefior José M.
Ferril Guisado autoriza el desarmollo del proyecto al sefior Gianmarco A. Chirogue
Chiroque estudiante de la escuela profesional de Ingenieria Industrial de la universidad
César Vallejo — Sede Lima Este, a utilizar informacion confidencial de la empresa para
el desarrollo de sus proyecto de tesis denominado “Aplicacion de Buenas Practicas de
Manufactura para mejorar la Calidad del servicio en la empresa América Logistica
S.A.C., Lima, 2021°. Teniendo como objetive mejorar la calidad del servicio de la
empresa.

Todo material suministrado por la empresa serd la base para la construccion de este
trabajo de investigacion. La informacion v resultado que se obtenga del mismo podria
convertirse en hemramienta de trabajo gque apoye la informacion de los estudiantes de la
escuela profesional de Ingenieria Industrial.

Wl e
o

prap

/”-ﬁ:"";f/;;w



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Originalidad del Autor

Yo, CHIROQUE CHIROQUE GIANMARCO ANTHONY estudiante de la FACULTAD DE
INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL
de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA ESTE, declaro bajo juramento que
todos los datos e informacion que acompafian la Tesis titulada: "APLICACION DE
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA MEJORAR LA CALIDAD DEL
SERVICIO DE LA EMPRESA AMERICA LOGISTICA S.A.C., LIMA, 2021", es de mi autori

a, por lo tanto, declaro que la Tesis:

1. No ha sido plagiada ni total, ni parcialmente.

2. He mencionado todas las fuentes empleadas, identificando correctamente toda cita

textual o de parafrasis proveniente de otras fuentes.

3. No ha sido publicada, ni presentada anteriormente para la obtencién de otro grado

académico o titulo profesional.

4. Los datos presentados en los resultados no han sido falseados, ni duplicados, ni

copiados.

En tal sentido asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,

ocultamiento u omision tanto de los documentos como de la informacion aportada, por lo

cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad

César Vallejo.

Nombres y Apellidos

Firma

CHIROQUE CHIROQUE GIANMARCO ANTHONY
DNI: 46808409

ORCID 0000-0002-9471-5052

Firmado digitalmente por:
GCHIROQUEC2702 el 30-
11-2021 20:59:07

Caodigo documento Trilce: INV - 0576130

oo INVESTIGA
.m'. Uucv



