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Resumen 

 

El trabajo de investigación tuvo como objetivo principal mejorar la productividad con la 

aplicación de las buenas prácticas de manufactura en la panadería y pastelería 

Adriana. Tuvo un enfoque cuantitativo con un nivel explicativo. El tipo de investigación 

es aplicado con un diseño pre experimental. La población estuvo conformada por todos 

los procesos del área de producción de la panadería y pastelería Adriana del año 2019. 

La muestra fue todo el proceso del área de producción de la panadería y pastelería 

Adriana, durante 3 meses antes y 3 meses después de la aplicación de las buenas 

prácticas de manufactura. Las técnicas empleadas en la recolección de la información 

fueron la observación, el análisis documental, la entrevista y la encuesta. Se obtuvo 

como resultados el aumento del porcentaje de cumplimiento de la BPM en 85%, se 

disminuyó el porcentaje de criticidad del proceso de un 67% a 8% y se optimizó el 

proceso de producción de 601 minutos a 559 minutos, lo que representa un ahorro de 

42 minutos, permitiendo ser eficientes en la realización de las actividades de 

producción. Se llegó a la conclusión que las buenas prácticas de manufactura mejoró 

significativamente la productividad, aumentando 21.15%. Se aplicó la prueba t student 

para realizar la contrastación de la hipótesis, obteniéndose un nivel de significancia de 

0.000 lo que permitió su aceptación. 

 

 

 

 

Palabras clave: buenas prácticas de manufactura, productividad, producción   

 ix
   



Abstract 

 

The main objective of the research work was to improve productivity with the application 

of good manufacturing practices in Adriana's bakery and pastry shop. It had a 

quantitative approach with an explanatory level. The type of research is applied with a 

pre-experimental design. The population was made up of all the processes of the 

production area of the Adriana bakery and pastry shop in 2019. The sample was the 

entire process of the production area of the Adriana bakery and pastry shop, during 3 

months before and 3 months after the application of good manufacturing practices. The 

techniques used to collect the information were observation, documentary analysis, 

interview and survey. The results were an increase in the percentage of compliance 

with the BPM in 85%, the percentage of criticality of the process was decreased from 

67% to 8% and the production process was optimized from 601 minutes to 559 minutes, 

which represents a Savings of 42 minutes, allowing to be efficient in carrying out 

production activities. It was concluded that good manufacturing practices significantly 

improved productivity, increasing 21.15%. The t student test was applied to test the 

hypothesis, obtaining a significance level of 0.000, which allowed its acceptance. 

 

 

 

 

Keywords: good manufacturing practices, productivity, production  
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I. INTRODUCCIÓN 

Hoy en día, en el mundo empresarial se observa a las buenas prácticas de 

manufactura, como algo fundamental para alcanzar un sistema de gestión de 

inocuidad alimentaria, planteando medidas que forman parten de toda la cadena de 

elaboración de alimentos, esto ha hecho que sea indispensable para las empresas que 

fabrican productos alimenticios, logrando alimentos de calidad, y previniendo que estos 

no causen daños, además, ayuda a brindar productos seguros para el consumo 

humano, debido a  ello, ha traído beneficios para las empresas porque han podido 

lograr posicionarse y tener mayor demanda por la calidad de sus productos.  

El concepto de buenas prácticas de manufactura según la ISO 22000 (2005), son 

“condiciones básicas, es decir actividades que son necesarias para mantener un 

ambiente higiénico adecuado a lo largo de toda la cadena alimentaria para la 

producción, manipulación y provisión de productos finales inocuos para el consumo 

humano” (p. 11). En el Perú conforme ha ido incrementando la producción de pan y 

pasteles con el transcurso del tiempo, las panaderías han descuidado la higiene y 

calidad del producto, en algunos casos porque tienen un desconocimiento en cuanto 

a la aplicación de esta herramienta. La panadería Adriana no se escapa de estos 

problemas, conjuntamente con sus competidores que vienen desenvolviéndose en las 

actividades y operaciones sin darse la oportunidad de perfeccionar. Por ello la 

aplicación de las BPM permitirá crear las bases para un sistema de calidad en los 

productos comestibles, disminuyendo los factores que pueden ocasionar 

intoxicaciones e infecciones en los clientes y se plasma a contribuir y desarrollar una 

figura de calidad, con la posibilidad de reducir los desperdicios del producto, mediante 

un control sostenible en cuanto a equipos, materia prima, personal y procesos.  

La panadería Adriana está ubicada en la ciudad de Chiclayo en Urb. Las Brizas, en la 

calle Armando Alva Díaz N° 384, cuenta con tres operarios que trabajan dos turnos al 

día (mañana y tarde), están enfocados a realizar distintas variedades de panes, tales 

como pan francés, pan marraqueta, pan cachito, pan integral, pan mica, pan chaveta. 

Debido a la elaboración de sus distintos productos ha ocupado un lugar en la 

preferencia, pero a pesar del esfuerzo la panadería cuenta con serios problemas de 

higiene y la forma de manipulación para elaborar el pan está siendo inadecuado, por 
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la falta de un correcto trabajo en el proceso de producción,  no se está desarrollando 

productos, saludables e inocuos para el consumo humano, además omite 

inspecciones de calidad en la recepción de la materia prima, el personal no tiene una 

capacitación adecuada para el trabajo, se está obteniendo productos mal procesados 

que no sirven para la venta, existen desperdicios durante y después del proceso, por 

esta razón se decidió implementar la herramienta de las BPM en la panificadora 

Adriana, con el fin de disminuir las problemáticas antes mencionadas y así mismo para 

mejorar su  productividad, beneficiando a la empresa y al consumidor con productos 

de calidad e inocuidad.  

Se encontró estudios antecesores la cual sirvieron para contrastar nuestra 

investigación, a nivel internacional tenemos a Costa, Fernández y Bona (2011) en su 

artículo sobre la implementación de buenas prácticas de manufactura en una pequeña 

unidad de procesamiento de queso mozzarella en Brasil; revela que la implementación 

de BPM aplicado en una planta procesadora de queso mozzarella que procesa 20.000 

litros de leche diarios, resultó en un cumplimiento del 66%, aumentando así un 34% 

más anualmente. 

Así mismo, Mantilla (2015), en su estudio implementación de un plan de buenas 

prácticas de manufactura en la empresa Uniqueso de la ciudad de Cayambe, con el 

fin de asegurar la inocuidad de los alimentos a través de las BPM para obtener 

productos de calidad, aptos y seguros para el consumo humano. Las herramientas 

aplicadas en la investigación fueron: el sistema HACCP, la norma ISO 22000 y BPM.  

Se concluyó que al implementar acciones correctivas a corto y a mediano plazo 

haciendo uso de las BPM, ayudó a obtener la certificación, ya que mejoró el 

cumplimiento de las BPM de un 43,58% a 80,56%, logrando así que el enfoque de 

operaciones de producción sea más fiable y eficiente en un 49.53%. 

En el entorno nacional tenemos a Pérez (2018) en su tesis diseño de un sistema de 

buenas prácticas de manufactura para la planta de Agroindustrias Moro. Su principal 

objetivo fue, diseñar un sistema de buenas prácticas de manufactura en la empresa. 

Las herramientas que aplicó en su investigación son herramientas BPM. Tuvo como 

conclusión un cumplimiento del 50,38% calificándola como inadecuada, ya que no se 
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encontró dentro del rango óptimo (80-100%) para adquirir la certificación del BPM, con 

el nuevo diseño del sistema BPM alcanzó una mejora del 84,73%.  

Además, según Núñez y Talledo (2014) en su tesis plan de mejora basado en las BPM 

para aumentar la productividad del proceso de producción se dosifican gigas de la 

empresa Gam Corp S.A.”. Tuvo como principal objetivo diseñar los procesos de 

producción basado en las BPM para aumentar la productividad en la empresa. 

Haciendo uso de las herramientas reglamento de BPM y códex Alimentarius. Se 

concluyó que la empresa no cumplía con las normas de inocuidad de alimentos por 

ello se elaboró un nuevo diseño de los procesos de producción, al implementarlo tuvo 

un incremento de la productividad global en un 16% además, se evaluó un análisis de 

lo implementado en un beneficio/costo de 121.2.  

Según Sánchez (2017), implementación del sistema BPM para mejorar la 

productividad en la preparación de pollos a la brasa en la empresa Negociaciones 

Solimar SAC en San Juan De Lurigancho- Lima. Su objetivo fue, determinar como la 

implementación del sistema BPM mejora la productividad en la preparación de pollos 

en la empresa. Siendo el tipo de estudio aplicado, y como enfoque cuantitativo. Hizo 

uso de las fichas de observación para la recolección de datos. Se concluyó que ante 

la implementación de las BPM, se ha producido una intensificación de la productividad 

de un 34% a 65.3%, es por ello que se llegó a recomendar el cumplimiento de los 

parámetros establecidos del BPM, la cual fue del 86% del cumplimiento y satisfaciendo 

al cliente brindando fiabilidad del producto. 

 

Para el proyecto de investigación consideró las siguientes bases teóricas. 

Las buenas prácticas de manufactura son procedimientos que permiten controlar el 

ambiente donde se realizan las operaciones de trabajo en condiciones favorables para 

la obtención de alimentos inocuos (Caballero, 2008). Así mismo según los autores 

Macedo, Machado, Soares, Honorio y Correia (2012) nos dicen que son un conjunto 

de reglas, normas y actitudes que se aplican a las plantas procesadoras de alimentos 

para garantizar que produzcan alimentos de calidad para los consumidores 

cumpliendo con las normas de higiene adecuadas. El desarrollo de productos, la 

gestión del conocimiento y la transferencia total de tecnología desde las funciones de 
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desarrollo a las funciones de producción son los requisitos básicos para lograr la 

verificación del proceso (Mora, 2009). 

Además de ser la base legal para considerar si lo aplicado en cada proceso genera 

productos inocuos y ambientes con buenas condiciones sanitarias (Barrett, 2010). 

Para el DS: 007-98-Minsa (2016) son un conjunto de prácticas adecuadas cuya 

observancia asegura la calidad sanitaria e inocuidad de los alimentos.  

Díaz y Uría (2009) nos dice que para el cumplimiento de las buenas prácticas de 

manufactura se necesita un conjunto de pasos y recomendaciones técnicas de higiene 

y manipulación necesarias que se aplican en el procesamiento de alimentos. Para 

garantizar su control y su aptitud, y para obtener alimento inocuo y saludable, se 

representa por la siguiente fórmula según (Fernández 2017). 

 

Cumplimiento BPM = (
Valor de cumplimiento de la condición 

puntaje máximo del cumplimiento
) x100 

 

La organización de las naciones unidas para la alimentación y la agricultura (2002) 

define al peligro como un agente biológico, químico o físico presente en el alimento, 

es una condición que puede causar algún daño para la salud.  

Para Carro y Gonzales (2014) los puntos críticos de control son aquellos que permite 

aplicar un control para prevenir o eliminar un peligro significativo en el proceso o en 

caso de algunos peligros reducirlos a un nivel aceptable relacionado con la inocuidad 

de los alimentos. El diagrama de análisis de proceso es una representación gráfica 

simbólica del trabajo realizado o que se va a realizar en un producto a medida que 

pasa por todas las etapas de un proceso (Solís 2017). Esto nos permitió cuantificar los 

errores en la que se presentan en la cadena de todas las operaciones, transporte, 

inspecciones, demoras, y de los almacenamientos que ocurren durante un proceso, 

para luego analizar y establecer un trabajo de cambio en aquellas áreas que están 

formando riesgos, con el fin de reducirlas o eliminarlas por completo. Se representó 

según la fórmula siguiente por (Fernández 2017). 

 

Identificar puntos críticos = (
N° de actividades críticas en el proceso

N° total de actividades en el proceso
) X100 
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En cuanto a la higiene se dice que son aquellas actuaciones tendentes a perseverar y 

mejorar la salud de las personas (Montes, Lloret y López, 2019). De Lima, Santos y 

Trindade (2015) nos dice que para garantizar la calidad higiénica de los alimentos y 

que los alimentos cumplan con los requisitos de los reglamentos técnicos vigentes, 

busque siempre métodos efectivos para prevenir el deterioro de los alimentos y 

extender la vida útil.  

La FAO (2019) inocuidad de los alimentos es la carencia de peligro en los alimentos 

que pueden afectar la salud de los clientes. Si hablamos de calidad es la satisfacción 

plena del cliente, cumpliendo con especificaciones determinadas (Herrera, 2002). Para 

Cabrera (2013) el control es aquella función administrativa que se encarga de verificar 

si las actividades o el proceso están cumpliendo con los resultados esperados. Pero 

para hablar de los desperdicios Gonzales (2011) nos dice que pueden ser evitables e 

inevitables, dependiendo si son esenciales al proceso productivo o por el contrario son 

resultado de un error o falla fuera del proceso normal de producción. 

Si de producción se trata López (2001) nos dice que son bienes tangibles resultantes 

de un proceso de producción el cual agrega valor a los mismos. En cuanto a la 

productividad, Prokopenko (2013), señala que es la relación entre la producción 

alcanzada y todos los requerimientos empleados, lo cual quiere decir que es un índice 

que nos ayuda a conocer el nivel de utilización de los recursos. 

Entre los tipos de productividad se puede mencionar la productividad parcial, que 

resulta del cociente de la producción entre un solo recurso que puede ser mano de 

obra, materia prima, capital, etc (Cuatrecasas, 2016). 
 

Productividad parcial =
Producción

Mano de obra
 

La mejora de la productividad puede lograrse de dos formas: una reducción en la 

entrada mientras la salida permanece constante, o bien, el incremento en la salida 

mientras la entrada permanece constante.  

La productividad total es un indicador más amplio que incluye todos los recursos que 

se emplearon para obtener un producto final, las unidades de esta productividad se 

determinan en unidades monetarias (Gutiérrez, 2010). 
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𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 =
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠

𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝑚𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎 + 𝑒𝑛𝑒𝑟𝑔í𝑎 + 𝑣𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠
 

 

La productividad fue la variable dependiente en la investigación está determinado entre 

los productos manufacturados y los recursos empleados para obtener dichos 

productos.  

Por lo tanto ¿De qué manera la aplicación de las buenas prácticas de manufactura 

mejorará la productividad de la panadería Adriana Chiclayo, 2019? 

El proyecto de investigación se justifica metodológicamente porque mediante la 

aplicación de buenas prácticas permitió mejorar el proceso de producción, haciendo 

que la empresa ofrezca productos de calidad y seguros para el consumo humano. 

Teóricamente se justifica este proyecto porque permitió proporcionar con un modelo 

de control e higiene durante el proceso para la elaboración de alimentos inocuos, 

logrando tener mayor rentabilidad si algunas empresas llegan aplicarlo. De manera 

práctica se justifica este proyecto porque mejoró la calidad del producto y del proceso 

de elaboración de panificación, permitiendo reducir los desperdicios para aumentar la 

productividad. 

El proyecto tiene como objetivo general: Determinar la mejora de la productividad con 

la aplicación de las buenas prácticas de manufactura de la panadería y pastelería 

Adriana. Para alcanzar el objetivo general se desarrolló los siguientes objetivos 

específicos, como primer objetivo específico fue, realizar un diagnóstico de la situación 

actual de la panadería y pastelería Adriana y medir la productividad antes de 

implementar las BPM, como segundo objetivo específico consistió en aplicar las 

buenas prácticas de manufactura en la panadería y pastelería Adriana, y como último 

objetivo específico fue determinar la productividad después de la aplicación de las 

buena práctica de manufactura de la panadería y pastelería Adriana comparándola 

con la inicial. Así mismo se planteó como hipótesis que la aplicación de las buenas 

prácticas de manufactura mejorará la productividad de la panadería y pastelería 

Adriana.  
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Tipo de investigación 

El presente trabajo de investigación fue de tipo aplicado, ya que según Baena 

(2014) afirma que un estudio aplicado lleva a la práctica los conocimientos de 

las teorías con el objeto de solucionar los problemas de la realidad aportando 

nuevos conocimientos. 

Diseño de investigación 

Esta investigación presentó un diseño pre experimental porque permitió aplicar 

un estímulo en la variable independiente (en este caso buenas prácticas de 

manufactura) con fin de tener efectos sobre la variable dependiente 

(productividad). 

 

G:               O1 ------- X ------- O2 

 

G: Los procesos de producción 

01: Productividad antes del estímulo 

X: Aplicación de las buenas prácticas de manufactura 

02: Productividad después del estímulo 

 

 

2.2. Variables y operacionalización 

Variable independiente: Buenas prácticas de manufactura 

Variables dependiente: Productividad 

 

2.3. Población, muestra y muestreo 

Población: 

Estuvo conformada por todos los procesos del área de producción de la 

panadería y pastelería Adriana en el año 2019 

Muestra: 

II. MÉTODO  

      2.1 Tipo y diseño de investigación 
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La muestra fue todo el proceso del área de producción de la panadería y 

pastelería Adriana, durante 3 meses antes y 3 meses después de la aplicación 

de las buenas prácticas de manufactura.  

Muestreo: 

El muestro fue no probabilístico por conveniencia. Ya que no se tomó ninguna 

fórmula de probabilidad por lo tanto al elegir los elementos no depende de una 

probabilidad, sino que va a depender de las causas enfocadas. 

 

2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos y validez 

En este trabajo las técnicas e instrumentos que se usaron fueron: 

Para analizar la situación actual de la panadería y pastelería Adriana, se usaron 

técnicas como la entrevista y la encuesta y como instrumento se usa una guía 

de entrevista (anexo 1), y cuestionario (anexo 2), también se usó la técnica del 

análisis documental y como instrumentos un diagrama de operaciones (anexo 

4), análisis de proceso (anexo 5), ficha de registro de productividad mano de 

obra y materia prima (anexo 6) y la ficha de productividad total (anexo 7). 

En la aplicación de las buenas prácticas de manufactura se utilizó la 

observación y el análisis documental como técnicas y como instrumentos un 

formato del porcentaje de cumplimiento de las BPM (anexo 3), una ficha de 

registro para el lavado del tanque de agua y una ficha de registro para la 

capacitación al personal. 

Para la productividad luego de la mejora se usó la técnica del análisis 

documental, usando  los mismos instrumentos que se utilizó al inicio, tales como 

la ficha de registro de productividad mano de obra, materia prima y la ficha de 

productividad total. 

Los instrumentos de recolección de datos fueron validados por un juicio de 

expertos, docentes de la universidad, donde evaluó la definición conceptual de 

la variable independiente y dependiente al igual que su dimensión, junto con el 

cuadro de operacionalización y los instrumentos que se aplicaron. 
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3.5. Procedimiento 

El dueño de la panadería permitió el acceso a la panadería y pastelería Adriana 

conjuntamente con la información de las respectivas actividades del proceso. 

La información fue recolectada a través de un diagrama de operaciones y 

análisis de proceso, luego después se aplicó una guía de entrevista al dueño 

de la panadería y un cuestionario al personal, luego después se procedió a 

determinar los indicadores de productividad inicial empleando la técnica del 

análisis documental.  

Posteriormente se aplicó las buenas prácticas de manufactura, solucionando 

todos los problemas encontrados en el interior de la panadería, para finalmente 

medir los indicadores de productividad, en la que permitió determinar la mejora 

de la productividad realizando una comparación de un antes y después de la 

aplicación de las BPM. 

 

2.6. Método de análisis de datos 

Se empleó el análisis descriptivo, el cual nos permitió analizar la información a 

través de tablas, gráficos, varianza, moda y promedio de los datos. Asimismo 

se utilizó la estadística inferencial con el fin de evaluar la hipótesis a través de 

una prueba t student, esta prueba se realizó con ayuda del software estadístico 

SPSS. 

 

 2.7. Aspectos éticos 

En el presente trabajo se garantizó la veracidad de la información, así mismo 

se pretendió presentar información clara y precisa de los datos expuestos, Las 

fuentes estuvieron debidamente citadas. La información se evaluó con 

objetividad y autonomía. 
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III. RESULTADOS  

Situación actual de la empresa antes de la implementación de las BPM 

 Para identificar las operaciones que se realizan en la panadería y pastelería, se creó 

un diagrama de operaciones de proceso. 

Figura 1. Diagrama de proceso de operaciones actual 
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De la figura anterior se detallan todas las operaciones que se realizan al interior de la 

panadería, en la cual el tiempo que se demora para realizar el proceso de producción 

es de 601 minutos. 

 

Se realizó un diagrama de análisis de proceso, con el fin de identificar todas las 

actividades más detalladas y completas que se realizan en el proceso de producción.   

  

Figura 2. Diagrama de análisis de proceso actual 
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Luego de varias visitas a la panadería y pastelería Adriana se aplicó una entrevista al 

dueño de la entidad, una encuesta a todos los trabajadores y con un conocimiento del 

proceso de producción, se identificaron los problemas principales donde se procedió 

a clasificarlos de acuerdo al efecto en la productividad. 

Tabla 1. Principales problemas de la productividad 

Problemas Frecuencia % 
% 

Acumulado 

Falta de inspección en los procesos 64 
23

% 
23% 

Falta de control de calidad 59 
21

% 
44% 

No cumplen con la inocuidad en los alimentos 50 
18

% 
62% 

Desperdicios de la producción 40 
14

% 
76% 

Falta de capacitación 25 9% 85% 

Uso inadecuado de la materia Prima 13 5% 90% 

Falta de limpieza  e las máquinas 11 4% 94% 

Inadecuada supervisión en el área de 

producción 
10 4% 97% 

Falta de estandarización de los métodos 

trabajos 
8 3% 100% 

Fuente: Elaboración propia.  

 

Se puede deducir que las causas más importantes son la falta de inspección en los 

procesos, falta de control de calidad, no cumple con la inocuidad en los alimentos y 

existen desperdicios de producción.   
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En la figura anterior se aprecia en forma gráfica las causas que afectan a la 

productividad. 

 

Cálculo de los indicadores de productividad antes de la aplicación de las BPM: 

Tabla 2. Productividad de materia prima y mano de obra. 

Mes Semana 

Jornada 

laboral 

(horas-

hombre) 

Materia 

prima 

(en Kg) 

Producción 

(unidades) 

Productividad  

mano de obra 

(unidades/h-

h) 

Productividad 

de materia 

prima 

(unidades/kg) 

Junio 

1 227.00 1360.00 37797.00 166.51 27.79 

2 228.00 1350.00 37781.00 165.71 27.99 

3 227.00 1340.00 37783.00 166.44 28.20 

4 227.00 1350.20 37776.00 166.41 27.98 

Julio 

1 234.00 1392.60 38090.00 162.78 27.35 

2 233.00 1377.40 38065.00 163.37 27.64 

3 233.00 1362.20 38080.00 163.43 27.95 

4 233.00 1377.40 38075.00 163.41 27.64 

Promedio  230.25 1363.73 37930.88 164.76 27.82 

Fuente: Elaboración propia.  
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Figura 3. Diagrama de Pareto 
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Se puede deducir que por cada hora hombre empleada en el área del proceso de 

producción de la panadería y pastelería Adriana se obtuvo en promedio 164.76 

unidades de producto terminado en promedio semanal. 

En cuanto a la productividad de materia prima podemos determinar que por cada 

kilogramo de materia prima empleada se obtuvo 27.82 unidades de producto 

terminado en promedio semanal. 

 

Productividad total. 

 

Tabla 3. Productividad total 

 

 
Semana 

Producción 

(en S/.) 

Mano de 

obra (en S/.) 

Materia 

prima en 

(en S/.) 

Productividad 

total (en S/.) 

Junio 

1 4724.63 1475.50 3030.00 1.05 

2 4722.63 1482.00 3120.00 1.03 

3 4722.88 1475.50 3043.00 1.05 

4 4722.00 1475.50 3039.00 1.05 

Julio 

1 4761.25 1521.00 3112.00 1.03 

2 4758.13 1514.50 3010.00 1.05 

3 4760.00 1514.50 3019.00 1.05 

4 4759.38 1514.50 3034.00 1.05 

Promedio  4741.36 1496.63 3050.88 1.04 

Fuente: Elaboración propia.  

 

Podemos afirmar que por cada sol invertido en materia prima y mano de obra se 

obtuvo 0.04 soles de utilidad en promedio semanal. 
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Situación actual de las buenas prácticas de manufactura: 

 

Materias primas: El ingreso de la materia prima no se registró y tampoco existió una 

revisión de los ingredientes para controlar su calidad y además el lugar donde se 

almacenaba la materia prima estaba desordenado y sucio.  

Instalaciones físicas: El espacio para sus actividades de trabajo son conformes, 

debido a que las distribuciones de sus áreas están siendo las apropiadas, pero no 

están ordenadas y no cuenta con una limpieza en el interior de los espacios, la 

panadería cuenta con un solo servicio higiénico y su interior de este hay una ducha, 

tiene un lavamanos que cuenta con un jabón antibacteriano, pero no cuenta con toallas 

de papel para secar las manos, afuera de las panadería hay un espacio para el 

descanso y consumo de alimentos, cuenta con una señalización de seguridad y pero 

no con una alarma en caso de incendios. 

Equipamiento/ maquinarias: la panadería solo cuenta con los equipos y utensilios 

necesarios para poder trabajar.  

Equipos y utensilios: La mesa donde se labra los bollos cortados no son 

limpiados y desinfectados, los utensilios utilizados para labrar el pan y dar un 

formado son guardados completamente sucios en una caja de cartón, estos 

ocasiona una contaminación, por lo que no son limpiados, además los 

trabajadores no hacen uso de eficiente de los equipos. 

Personal manipulador de alimentos: El personal trata de hacer su trabajo como 

mejor le parezca, pero no tienen en cuenta la higiene durante la manipulación con la 

masa y el formado del pan además no cuenta con una capacitación acerca de las BPM. 

Práctica higiénica: El personal no tiene uso de una vestimenta adecuada, no 

se lavan las manos antes de tener contacto con la materia prima y el amasado. 

Sanidad del personal: La panadería no cuenta con una documentación donde 

se pueda certificar y garantizar el estado de salud de sus trabajadores. 

Condiciones de higiene: La limpieza que se realizan no es la adecuada a pesar que 

la empresa cuenta utensilios de aseo como escobas baldes y trapeadores, pero no 

cuenta con recipientes para la basura.  
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Higiene (general): En el ambiente de trabajo, existe una deficiencia de limpieza 

en el área de producción, en las máquinas, los utensilios son guardados sucios 

después del trabajo.   

Abastecimiento de agua potable: El agua es almacenada en un tanque con 

la capacidad de 1100 litros, el agua del tanque no se termina por completo, 

creando residuos al interior del tanque y esto no se elimina, no hay un  

procedimiento escrito sobre el manejo y calidad del agua al interior de la 

panadería. 

Manejo de residuos líquidos: Todos los residuos líquidos, son arrojados a la 

basura, pero no son eliminados de inmediato por lo que permanece por cierto 

tiempo en el área de producción.  

Manejo y disposición de residuos sólidos: Las cajas de cartón que ingresan 

con los ingredientes son reutilizadas para guardar panes que no son aptos para 

el consumo. 

Limpieza y desinfección: Existe una limpieza incompleta. 

Control de plagas: No se tiene ninguna acción preventiva para controlar algún 

tipo de plaga. 

Aseguramiento y control de la calidad. No cuenta con controles de calidad durante 

el proceso y la falta de higiene reduce la garantía de distribuir un producto inocuo a los 

consumidores.  

Capacitación: No cuenta con un plan de capacitación y los trabajadores no 

están capacitados en el tema de higiene para la manipulación de alimentos. 
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Cumplimiento inicial de las buenas prácticas de manufactura. 

Se procedió a evaluar el porcentaje de las BPM en la panadería y pastelería Adriana, 

la cual el resultado se muestra en siguiente tabla. 

Tabla 4. Porcentaje de cumplimiento de las BPM 

Calific
ación 

Grado de cumplimiento Empresa Panadería y pastelería 
Adriana  

 

5 CT=Cumplimiento total 

4 CP=Cumplimiento parcial 
Fecha: 01/09/19 

2 CM=Cumplimiento mínimo 

1 NC=No cumplimiento Autor: Grupo 

ÍTEM ASPECTOS A VERIFICAR NC CM CP CT 
PUNTOS 

EVALUADOS 
% DE 

CUMPLIMIENTO 

1 MATERIAS PRIMAS 1    1 20% 

2 INSTALACIONES FÍSICAS  2   2 40% 

3 
EQUIPAMIENTO/ 
MAQUINARIAS 

 2   2 40% 

 Equipos y utensilios 1    1 20% 

4 
PERSONAL MANIPULADOR 
DE ALIMENTOS 1    1 20% 

 Práctica higiénica 1    1 20% 

 Sanidad del personal 1    1 20% 

5 CONDICIONES DE HIGIENE  2   2 40% 

 Higiene (general)  2   2 40% 

 Abastecimiento de agua potable 1    1 20% 

 Manejo de residuos líquidos 1    1 20% 

 Manejo y disposición de residuos 
sólidos 

 2   2 40% 

 Limpieza y desinfección   2   2 40% 

 Control de plagas 1    1 20% 

6 
ASEGURAMIENTO Y 
CONTROL DE LA CALIDAD 1    1 20% 

 Capacitación 1    1 20% 

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DE LAS BPM 28% 

Fuente: Elaboración propia.  

De la tabla anterior podemos determinar que el porcentaje de cumplimiento de las BPM 

es el 28%  
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Actividades críticas 

El diagrama de análisis nos ayudó a identificar los puntos críticos durante el proceso 

de producción para la elaboración del pan. Así mismo se redactó las observaciones de 

cada actividad crítica donde 1 significa que es crítico y 0 no es crítico, los resultados 

se observan en la siguiente tabla. 

 
Tabla 5. Actividades críticas 

N° Actividades Observaciones  
Actividad

es críticas 

1 
Recepción de la 

materia prima 
No cuenta con ninguna inspección de calidad 

1   

2 
Traslado al área de 

preparación 
   0  

3 
Pesado de la 

materia prima 

Los trabajadores hacen uso inadecuado de los instrumentos de 

medida para pesar la materia prima y en ocasiones están 

sucios. 

1   

4 

Colocado los 

ingredientes en la 

mezcladora 

Falta de limpieza en la máquina mezcladora. 
1   

5 Mezclado 

Las cantidades colocadas de la Materia Prima no son exactas, 

hace que la mezcla del ingrediente no tenga una buena 

concentración de masa. 

1   

6 Amasado 

Al momento de amasar, las cantidades de los ingredientes no 

son correctas, la masa no presenta la textura adecuada, los 

trabajadores están agregando ingrediente para poder regular la 

masa, Además no se lavan las manos antes de amasar. 

1   

7 Retirar la masa 
No retiran bien la masa, quedan restos de la masa en la 

mezcladora. 
1   

8 
Traslado a la 

balanza 
    0 

9 Pesar la masa 
Al pesar, siempre existe una cantidad sobrante de masa, en la 

cual a veces ya no es utilizable. 
1   

10 
Traslado al área de 

corte 
    0 

11 
Cortar  la masa en 

bollos 

No tiene una limpieza la máquina cortadora y la forma de 

cortar no es la adecuada. 
1   

12 
Hacia la mesa de 

labrado 

La mesa de labrado no se limpia ni se desinfecta previamente 

para el labrado del pan. 
1   

13 Labrar en bollos 
Algunos bollos no están siendo uniformes por lo cual algunos 

bollos salen grandes y otros más pequeños. 
1   

14 
Moldeado de los 

bollos 

No hay una higiene personal apropiada para manipular el 

formado del pan. 
1   

15 

Colocar los bollos 

moldeados en las 

bandejas 

Cuando se hace uso de las bandejas, estas no cuentan con una 

desinfección y una limpieza previamente para su uso 

1   
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16 Tapar las bandejas 

el material para tapar las bandejas con bollos moldeados,  no 

son las correctas y además están sucias y colocadas en malas 

condiciones 

1   

17 

Colocar las 

bandejas en los 

espigueros 

 
   0 

18 

Traslado de los 

espigueros al 

cuarto de 

fermentación 

 

   0 

19 
Fermentación del 

pan labrado 
Descuido del tiempo de fermentación 

1   

20 
Quitar las bolsas 

de las bandejas 
Las bolsas son arrumadas en una caja de  cartón 

1   

21 
Traslado hacia el  

horno 
    0 

22 Hornear pan 
Errores al sacar los espigueros del horno, haciendo que se 

queme el pan. 
1   

23 

Traslado hacia el 

área de productos 

terminados 

 
   0 

24 Inspección del pan     0 

Total  16 0 

Fuente: Elaboración propia.  

 

Se calculó el porcentaje de criticidad del proceso inicial: 

Tabla 6. Porcentaje inicial 

Definición  Resultado 

N° total de actividades en el proceso 24 

N° de actividades críticas en el proceso 16 

% criticidad en el proceso 67% 

Fuente: Elaboración propia.  

 

Se identificó que de las 24 actividades realizadas en el proceso de producción 16 son 

actividades críticas resultando tener un porcentaje de criticidad del proceso del 67%. 
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Aplicación de las buenas prácticas de manufactura. 

El dueño de la panadería y pastelería Adriana colaboró para la aplicación y control de 

las BPM. Así mismo se eligió a un maestro panadero para efectuar todas las 

operaciones para su correcto cumplimiento. 

Materia prima:  

Se realizó una verificación sobre la calidad de la materia prima cada vez que 

ingresa a la panadería, para determinar si están en las condiciones óptimas 

para su procesamiento, después de haber realizado la verificación del 

estado de la materia prima, el encargado del área a través de una ficha 

registró el ingreso de toda la materia prima y en caso de no ser aceptada se 

hizo la devolución al proveedor indicando el porqué del rechazo.  

Se tuvo en cuenta colocar la materia prima en un área de almacén en 

condiciones óptimas para evitar el contagio de algún agente contaminante. 

El cual está distanciado de los productos terminados, Asimismo, se tuvo en 

cuenta la: temperatura, humedad, ventilación e iluminación. En la cual si en 

el tiempo que permanecen las materias primas durante en el almacén son 

inadecuadas, se separará, para luego eliminarlas. 

 

Instalaciones físicas: 

Se procedió a limpiar y desinfectar todas las áreas físicas, para no transmitir 

ninguna sustancia indeseable en los alimentos y también para evitar la 

presencia de insectos, roedores así mismo se implementó una alarma en 

caso de incendios. 

 

Equipamiento y maquinaria: 

Se limpió, lavó y desinfectó todos los equipos, máquinas y utensilios de la 

panadería, esto se evidenció a través de un registro de control mostrado en 

la figura. 
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Además, se hizo lo siguiente:  

- Balanza: se cambió el tamaño de la balanza por una más grande y más 

rápido de manejar logrando pesar toda la materia prima con medidas 

exactas y además este equipo está en un lugar más adecuado, ver en la 

siguiente figura.  

 

 

 

Figura 5. Cambio de balanza. 
 

 

 

- Jarra medidora: se cambió por una jarra con marcas más visibles para 

medir el agua. 

Antes Después 

Figura 4. Registro de limpieza y desinfección para máquinas, equipos y utensilios 
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Personal manipulador de alimentos.  

Práctica higiénica: 

Los manipuladores (panaderos y ayudante) están cumpliendo con los 

siguientes requerimientos:  

- No utilizarán anillos, pulseras ni relojes cuando estén al interior de la 

panadería.   

- Se dará aviso cada vez que tengan una enfermedad y pueda causar 

una contaminación directa con los alimentos. 

- Se hace uso de la mascarilla al momento de elaborar los alimentos.  

Sanidad de personal:  

Se procedió también a implantar la indumentaria de trabajo adecuada 

para la elaboración, teniendo en cuenta lo siguiente.  

- Mantener limpia la indumentaria. 

- La vestimenta será específica para el proceso, y estará compuesta 

por, un pantalón, camisa y un mandil. 

- El uniforme es puesto solo en el interior de la Panadería. 

- Los operarios no deben salir con el uniforme a la calle. 

Figura 6. Higiene del personal 
 

 

 

 

Antes.  Uso inadecuado de vestimenta. Después. Uso inadecuado de 

vestimenta  
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Condiciones de higiene: 

Higiene personal 

- Los operarios se presentaron debidamente aseados para la 

manipulación de alimentos. 

- Se lavan las manos y antebrazos cada vez que ingresan a la 

panadería y cuando están en contacto con los alimentos. 

- Se mantiene las uñas limpias y cortadas.  

Higiene en la elaboración 

- Las materias primas se inspeccionan antes de su uso. 

- Se evita  escupir  cuando se esté manipulando la masa 

- La masa está en un lugar adecuado evitando su deterioro y se 

inspecciona para que esté libre de cualquier sustancia tóxica. 

Abastecimientos de agua potable: 

Se realizó una limpieza y desinfección del tanque elevado de agua esto se 

realizó cada 15 días, para tener un control de agua potable en la mejor 

condición. 

  

 

Figura 7. Registro de limpieza y desinfección para el tanque de agua 
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Manejo de residuos líquidos  

Se elimina diariamente los desechos líquidos de la materia prima que no 

sirven para el proceso, evitando una contaminación cruzada con la materia 

prima o producto terminado. 

Manejo y disposición de residuos sólidos 

Se recogió los panes defectuosos al final de cada jornada, estos se 

depositaron en bolsas de harina completamente limpias y el pan devuelto 

por los clientes se colocó en el almacén de tal forma que se eviten 

confusiones. 

Limpieza y desinfección 

Se realizó la limpieza y desinfección de los utensilios, equipos y máquinas 

después de haber terminado todo el proceso de elaboración Además para 

cada operación se tuvo en cuenta lo siguiente: 

– Antes de realizar el saneamiento de las máquinas fueron desconectadas 

de la red eléctrica. 

– Se hizo uso de un desinfectante.  

– Los útiles y productos de limpieza fueron almacenados en lugares 

distintos de los productos terminados.  

Control de plagas 

Se conservó el establecimiento en correcto estado evitando la presencia de 

grietas en paredes y suelos.  

Aseguramiento y control de calidad: 

Capacitación: 

Se realizó una capacitación al personal implicado directamente en el proceso 

de alimentos en la cual se puede ver en la figura 8 y 9. 
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Figura 8. Capacitación al personal 

Figura 9. Cronograma de la capacitación 
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Mejora en el proceso de producción. 

Mezclado y Amasado:  

En esta etapa se implanta un control de la calidad de masa, evaluando a través de una 

muestra la textura de la masa y el sabor sea la apropiada y en caso extremo agregar 

ciertos insumos para que la masa tenga la consistencia,  

Estas dos actividades se comenzaron a realizar en simultáneo, obteniendo en menor 

tiempo gran cantidad de producción, esto resultó ser más eficiente en el proceso de 

producción.  

Retirar la masa  

Se comenzó a retirar todo los restos de la masa del interior de la máquina mezcladora 

para evitar el desperdicio de la masa. 

Pesado de la masa: 

Lo que se estableció en esta etapa fue aprovechar la masa que sobra uniendo la 

mezcla con otra masa sobrante, teniendo así una sola masa, esto logró evitar el 

desperdicio de la materia prima. 

Cortado en bollos: 

Se modificó que antes de presionar con la máquina cortadora se debe dar una pasada 

de queso mantecoso toda la parte externa de la masa, para que los bollos no se 

queden atrapados en la cortadora y al momento de abrir eviten caer al piso. 

Moldeado.  

En esta actividad el formado del pan no se estuvo teniendo un mismo tamaño, la cual 

se procedió analizar por medio de un diagrama de Ishikawa  
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Figura 10. Diagrama de Ishikawa 

 

Se pudo detectar la falta de compromiso de parte del personal y la falta de capacitación 

hizo que se esté usando de manera inadecuado los utensilios para el formado del pan, 

por lo que se procedió a la concientización y también se realizó una capacitación a 

todo el personal involucrado en el proceso, se explicó y enseñó la forma correcta cómo 

deberían trabajar con los utensilios para el formado además se realizó un control 

evitando la existencia de panes defectuosos al final del proceso. 

Fermentado 

Se realizó un control cuando la masa está reposando en el cuarto de fermentación 

para no sobrepasar el límite de fermentación de esta manera se evitó que la masa 

estuviera en mal estado. 

Horneado 

Se contó con guantes de panadería para proteger las manos del calor al momento de 

sacar el espiguero del horno, con la capacitación al personal se enseñó el 

funcionamiento correcto para trabajar con el horno, por lo que ahora se tiene un control 

del tiempo a través de un temporizador y alarma que el mismo horno avisa cuando ya 

está listo el pan, esto logró evitar tener un pan quemado y crudo. 
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Nuevo diagrama de operaciones mejorado.  

Se logró reducir el tiempo de operación de la actividad de mezclado y amasado, ya 

que ahora no se tiene que estar incluyendo más materia prima a la hora de hacer la 

masa, además el mezclado y amasado eran dos actividades separadas, pero durante 

la observación se pudo ver que estas actividades se pueden realizar juntas. Por lo que 

se decidió modificar el diagrama de operaciones.  

  

Figura 11. Diagrama de proceso de operaciones mejorado. 
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Se trabajó con el diagrama de operaciones mejorado y resultó ser más eficiente y 

productivo, optimizando el proceso de producción, conllevó a realizar todas las 

operaciones del proceso de producción en un menor tiempo de 559 minutos con 

respecto al inicial. 

Nuevo diagrama de análisis de proceso.  

Figura 12. Diagrama de análisis de proceso mejorado 
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Se modificó el diagrama de análisis de proceso de acuerdo a las soluciones realizadas, 

en la cual sirvió para evaluar la criticidad del proceso. 

 

Manual de buenas prácticas de manufactura. 

 

Se elaboró un manual de las buenas prácticas de manufactura para la panadería y 

pastelería Adriana, que permite realizar controles para cumplir los procedimientos del 

correcto trabajo. El personal está en constante preparación para las tareas a realizar. 

Con la implementación del manual de las buenas prácticas de manufactura se 

obtendrá un seguimiento ayudando a mejorar el proceso producción, ya que se 

especifica paso a paso el procedimiento adecuado y óptimo para la elaboración de 

pan. Por consiguiente la panadería Adriana está aplicando este manual, ya que está 

basada según la norma sanitaria para la fabricación, elaboración y expendio de 

productos de panificación, RM N° 1020-2010 /MINSA, la cual establece parámetros y 

principios a seguir por las panaderías y pastelerías, lo cual se puede evidenciar en 

anexos. 

 

Además, gracias a la aplicación de las buenas prácticas de manufactura ahora las 

actividades se ejecutan con higiene y cuenta con un control en el proceso para la 

correcta manipulación en la elaboración del pan, haciendo que los productos sean más 

saludables e inocuos para el consumo humano 
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Nuevo cumplimiento de las buenas prácticas de manufactura. 

Se evaluó el nuevo cumplimiento después de haber aplicado las BPM, el resultado se 

muestra en la siguiente tabla. 

 

Tabla 7. Nuevo cumplimiento de las buenas prácticas de manufactura 

Calific
ación 

Grado de cumplimiento Empresa Panadería y pastelería 
Adriana  

 

5 CT=Cumplimiento total 

4 CP=Cumplimiento parcial 
Fecha: 01/09/19 

2 CM=Cumplimiento mínimo 

1 NC=No cumplimiento Autor: Grupo 

ÍTEM ASPECTOS A VERIFICAR NC CM CP CT 
PUNTOS 

EVALUADOS 
% DE 

CUMPLIMIENTO 

1 MATERIAS PRIMAS   4  4 80% 

2 INSTALACIONES FÍSICAS    5 5 100% 

3   4  4 80% 

 Equipos y utensilios   4  4 80% 

4 
PERSONAL MANIPULADOR 
DE ALIMENTOS   4  4 80% 

 Práctica higiénica    5 5 100% 

 Sanidad del personal  2   2 40% 

5 CONDICIONES DE HIGIENE    5 5 100% 

 Higiene (general)   4  4 80% 

 Abastecimiento de agua potable   4  4 80% 

 Manejo de residuos líquidos   4  4 80% 

 Manejo y disposición de residuos 
sólidos 

   5 5 100% 

 Limpieza y desinfección     5 5 100% 

 Control de plagas   4  4 80% 

6 
ASEGURAMIENTO Y 
CONTROL DE LA CALIDAD    5 5 100% 

 capacitación   4  4 80% 

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DE LAS BPM 85% 
 

Fuente: Elaboración propia.  

 

El nuevo porcentaje del cumplimiento de las BPM es de 85%. 

EQUIPAMIENTO/ 
MAQUINARIAS 
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Comparación del cumplimiento de las BPM.  

 
Tabla 8. Cumplimiento de las BPM antes y después 

Descripción  Cumplimiento del BPM  

Antes de la aplicación de las BPM 28% 

Después de la  aplicación de las BPM 85% 

Fuente: Elaboración propia.  

 

De la tabla anterior se puede deducir que el porcentaje de cumplimiento de las BPM 

aumentó del 28% al 85%. 

 

Nuevo porcentaje de criticidad del proceso. 

Se evaluó las actividades que se realiza en el proceso de producción después de la 

mejora aplicada, en la que se identificó que actividades están siendo críticas, los 

resultados se muestran en la siguiente tabla. 

 

Tabla 9. Nuevas actividades críticas 

 

N° 

Proceso del pan Observaciones Actividades  

críticas 

1 Recepción de la materia prima   
 

0 

2 Inspección de la materia prima   
 

0 

3 Traslado al área de preparación   
 

0 

4 Pesado de la materia prima    
 

0 

5 Colocar los ingredientes en la mezcladora   
 

0 

6 Mezclar   
 

0 

7 Amasar Textura baja 1 
 

8 Retirar la masa    
 

0 

9 Inspección de la masa   
 

0 

10 Traslado a la balanza    
 

0 

11 Pesar la masa    
 

0 

12 Traslado al área de corte   
 

0 

13 Cortar  la masa en bollos   
 

0 

14 Hacia la mesa de labrado   
 

0 

15 Labrar en  bollos   
 

0 

16 Moldeado de los bollos   
 

0 

17 Traslado hacia las bandejas    
 

0 
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18 Limpiar y engrasar  las bandejas    
 

0 

19 Colocar los bollos moldeados en las 

bandejas 

Mal colocado 1 
 

20 Tapar las bandejas    
 

0 

21 Colocar las bandejas en los espigueros   
 

0 

22 Traslado de los espigueros al cuarto de 

fermentación 

  
 

0 

23 Fermentación del pan labrado   
 

0 

24 Inspeccionar el  fermentado   
 

0 

25 Quitar las bolsas de las bandejas   
 

0 

26 Traslado hacia el  horno   
 

0 

27 Hornear pan   
 

0 

28 Traslado hacia el área de productos 

terminados  

  
 

0 

29 Inspección del producto terminado   
 

0 

30 Almacenar  producto terminado   
 

0 

Total   2 0 

Fuente: Elaboración propia.  

 

Se calculó el porcentaje de criticidad del proceso después de la mejora: 

 

Tabla 10. Porcentaje de criticidad del proceso mejorado 

Definición  Resultado 

N° total de actividades en el proceso 30 

N° de actividades críticas en el proceso 2 

% criticidad en el proceso 8% 

Fuente: Elaboración propia.  

 

Se identificó que de las 30 actividades realizadas del nuevo diagrama de proceso de 

producción, se encontró que 2 son críticas, pero que se están siendo controladas, esto 

resulta tener un porcentaje de criticidad del proceso del 8%. 
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Comparación del porcentaje de criticidad en el proceso.   

 

Tabla 11. Comparación del porcentaje de criticidad 

Descripción  Porcentaje de puntos críticos 

en el proceso. 

Antes de la aplicación de las BPM 67% 

Después de la  aplicación de las  BPM 8% 

Fuente: Elaboración propia.  

 

Podemos determinar que el porcentaje de criticidad en el proceso disminuyó del 67% 

al 8%.  
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Indicadores de la productividad después de la mejora. 

 

Tabla 12. Nueva productividad de mano de obra y materia prima 

Mes Semana 

Jornada 

laboral 

(horas-

hombre) 

Materia 

prima (en 

Kg) 

Producción 

(unidades) 

Productividad  

mano de obra 

(unidades/h-

h) 

Productividad 

de materia 

prima 

(unidades/kg) 

Octubre 

1 232 1370.80 49713 214.28 36.27 

2 229 1380.00 49690 216.99 36.01 

3 230 1387.00 49720 216.17 35.85 

4 229 1371.00 49710 217.07 36.26 

Noviembre 

1 227 1345.40 49247 216.95 36.60 

2 228 1347.00 49270 216.10 36.58 

3 223 1343.50 49230 220.76 36.64 

4 227 1344.60 49240 216.92 36.62 

Promedio  228.13 1361.16 49477.50 216.90 36.35 

Fuente: Elaboración propia.  

 

Se puede deducir que por cada hora hombre empleada en el área del proceso de 

producción de la panadería y pastelería Adriana se produce en promedio 216 unidades 

de producto terminado en promedio semanal. 

En cuanto a la productividad de materia prima podemos determinar que por cada 

kilogramo de materia prima empleada se obtienen 36 unidades de producto terminado 

en promedio semanal. 
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Tabla 13. Nueva productividad total 

Mes Semana 
Producción 

(en S/.) 

Mano de 

obra (en 

S/.) 

Materia prima 

en (en S/.) 

Productividad 

total (en S/.) 

Octubre 

1 6214.13 1508.00 3500.00 1.24 

2 6211.25 1488.50 3480.00 1.25 

3 6215.00 1495.00 3445.00 1.26 

4 6213.75 1488.50 3345.00 1.29 

Noviembre 

1 6155.88 1475.50 3400.00 1.26 

2 6158.75 1482.00 3430.00 1.25 

3 6153.75 1449.50 3340.00 1.28 

4 6155.00 1475.50 3400.00 1.26 

Promedio  6184.69 1482.81 3417.50 1.26 

Fuente: Elaboración propia.  

 

Podemos afirmar que por cada sol invertido en materia prima y mano de obra se 

obtuvo 0.26 soles de utilidad en promedio semanal. 

 

Tabla 14. Comparación de la productividad 
 

Fuente: Elaboración propia.  

 

En la tabla anterior se puede observar que la productividad aumentó en 21.15% 

respecto al estado inicial. 

Factor 
Indicador promedio 

Antes Después 

Materia prima (unidades /kilos) 27.82 36.35 

Mano de obra(unidades/H-H) 164.76 216.90 

Productividad total (S/. / S/.) 1.04 1.26 

Variación productividad: 21.15%  
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Prueba de hipótesis. 

 

Se aplicó la prueba de normalidad Shapiro-Wilk por tratarse de una cantidad de datos 

menores de 30. Las hipótesis para la prueba de normalidad fueron las siguientes: 

 

H0: Los datos de la productividad de la panadería y pastelería Adriana siguen una 

distribución normal. 

H1: Los datos de la productividad de la panadería y pastelería Adriana no siguen una 

distribución normal. 

 

Los datos obtenidos en la prueba de normalidad se muestran a continuación. 

 

Tabla 15. Prueba de normalidad 

Pruebas de normalidad 

 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Diferencia ,168 8 ,200* ,966 8 ,862 

*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 

a. Corrección de significación de Lilliefors 

Fuente: SPSS 

 

 

Se puede observar de la tabla anterior que el nivel de significancia es de 0.862 es decir 

es mayor que 0.05, por lo tanto se acepta la hipótesis nula, podemos afirmar que los 

datos de la productividad siguen una distribución normal, por lo que se hizo la prueba 

t student. 
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Las hipótesis son las siguientes: 

 

H0: La aplicación de las buenas prácticas de manufactura no mejorará la productividad 

de la panadería y pastelería Adriana. 

H1: La aplicación de las buenas prácticas de manufactura mejorará la productividad 

de la panadería y pastelería Adriana. 

 

Los resultados de la prueba t student se muestran a continuación: 

 

Tabla 16. Prueba t student 

Prueba de muestras emparejadas 

 

Diferencias emparejadas 

t gl 

Sig. 

(bilateral) Media 

Desv. 

Desviación 

Desv. 

Error 

promedio 

95% de intervalo de 

confianza de la 

diferencia 

Inferior Superior 

Par 

1 

Antes - 

Después 

-

,21625 

,01685 ,00596 -,23034 -,20216 -

36,299 

7 ,000 

Fuente: SPSS 

 

Se verifica que el nivel de significancia resultó en 0.000, esto es menor que 0.05, lo 

que permitió rechazar la hipótesis nula. Por lo tanto la aplicación de las buenas 

prácticas de manufactura mejoró la productividad de la panadería y pastelería Adriana. 
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IV. DISCUSIÓN 

 

El objetivo principal de este trabajo investigación fue determinar la mejora de la 

productividad con la aplicación de las buenas prácticas de manufactura en la 

panadería y pastelería Adriana, para ello se emplearon diversas herramientas de la 

calidad tales como el diagrama de Pareto y el Ishikawa estas nos ayudaron a encontrar 

los principales problemas.  

 

La panadería y pastelería se encontraba realizando sus actividades dentro del proceso 

de producción sin tener el conocimiento y práctica acerca de las buenas prácticas de 

manufactura conllevando a tener alimentos que perjudiquen la salud de sus clientes, 

pero gracias a la aplicación de las BPM y en unión con su manual, ahora existe un 

adecuado procedimiento y manipulación para la elaboración del pan.   

 

Según el objetivo general, la aplicación de las buenas prácticas de manufactura logró 

mejorar la productividad de la panadería y pastelería Andrina de 1.04 soles/soles a 

1.26 soles/soles lo que significa un aumento del 21.15% la productividad total.  

 

El resultado anterior es avalado por los autores Nuñez y Talledo (2014) quienes 

lograron aumentar la productividad en un 16% en una empresa panificadora con la 

aplicación de las BPM.  

 

Sánchez (2017) encontró similares resultados en una empresa dedicada a la 

preparación de pollos a la brasa, quien al implementar los procedimientos de las 

buenas prácticas de manufactura aumentó la productividad en 31.3 %. 

 

De acuerdo con el primer objetivo específico, se realizó un diagnóstico de la situación 

actual de la panadería y pastelería Adriana, se empleó un diagrama de operaciones, 

de análisis de proceso y de Pareto donde se determinó los principales problemas que 

afectan a la productividad fueron la falta de inspección en los procesos, falta de control 

de calidad, no cumplen con la inocuidad en los alimentos, desperdicios de la 
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producción. Así mismo se midió indicadores de productividad de mano de obra la cual 

fue 164.76 unidades/H-H, materia prima 27.82 unidades/kg y la productividad total 1.04 

soles/soles. 

 

Lo anterior coincide con Mantilla (2015) donde encontró problemas similares que 

estaban afectando a la empresa en la elaboración del producto terminado, fue la razón 

por lo que decidió aplicar la buenas prácticas de manufactura, permitiendo asegurar la 

inocuidad de los alimentos obteniendo productos de calidad, aptos y seguros para el 

consumo humano, esto logró tener un enfoque de operaciones de producción más 

fiables y eficiente mejorando en un 49.53%. 

 

En el segundo objetivo especifico consistió en aplicar las buenas prácticas de 

manufactura a través de una inspección visual y con la ayuda de un diagrama de 

análisis de proceso se identificó los puntos críticos al interior del proceso productivo, 

se midió el porcentaje de criticidad del proceso inicial la cual fue de 67% después 

aplicar la mejora esto disminuyó a un 8%, así mismo en cuanto al cumplimiento de las 

BPM aumentó de un 28% a un 85%. 

 

El resultado anterior tiene coincidencia con el trabajo de Pérez (2018) quien luego de 

haber analizado el sistema de producción encontró diversos errores por lo que decidió 

diseñar un sistema de buenas prácticas de manufactura en una planta de 

Agroindustrias, con el nuevo diseño del sistema de las BPM, paso de un cumplimiento 

inicial de 50.3% a 84,73%. 

 

Los investigadores Costa, Fernández y Bona (2011) aplicaron las buenas prácticas de 

manufactura en una planta procesadora de queso obteniendo un cumplimiento de los 

BPM de un 66%, evidenciando un aumento de 34% del cumplimiento.  

 

Otro estudio que avala nuestra investigación es la de Mantilla (2015) quien encontró 

problemas en cuanto a la elaboración de los alimentos debido a esto implantó acciones 
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correctivas a corto y a mediano plazo haciendo uso de las BPM, este aumentó el 

cumplimiento de las  BPM de un 43,58% a 80,56%. 

  

Según el tercer objetivo específico se midió los indicadores de productividad después 

de haber aplicado las buenas prácticas de manufactura donde resultó la productividad 

de materia prima en 36.35 unidades/H-H, productividad de mano de obra a 216,90 

unidades/H-H y la productividad total en 1.26 soles/soles, evidenciándose todo un éxito 

la aplicación del BPM en la mejora de la productividad.   

 

Según Caballero (2008) las buenas prácticas de manufactura son un conjunto de 

procedimientos que permite controlar el ambiente donde se realizan las operaciones 

de trabajo en condiciones favorables para la obtención de alimentos inocuos. 

 

Las buenas prácticas de manufactura se orientan a tener técnicas de higiene y una 

correcta manipulación que se aplican en el procesamiento de alimentos para garantizar 

su control y su aptitud, esto ayuda al sistema de producción siendo más eficiente para 

ejecutar las actividades logrando así tener una mejor productividad (Díaz y Uría 2009). 

 

En esta investigación se demostró la importancia de la aplicación las buenas prácticas 

de manufactura a través de una mejora de procesos quien logró mejorar la 

productividad. 
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V. CONCLUSIONES 

 

El trabajo de investigación llegó a las siguientes conclusiones: 

 

1. La aplicación de las buenas prácticas de manufactura mejoró la productividad 

de 1.04 soles/soles a 1.26 soles/soles lo que significa que aumentó 21.15% la 

productividad total.  

 

2. Se realizó un diagnóstico de la situación actual de la panadería y pastelería 

Adriana para detectar los principales problemas así mismo se midió los 

indicadores de productividad de mano de obra la cual fue 164.76 unidades/H-

H, materia prima 27.82 unidades/kg y la productividad total 1.04 soles/soles. 

 

3. Al aplicar las buenas prácticas de manufactura y mejorar el proceso aumentó el 

porcentaje de cumplimiento de las BPM pasando de 28% a 85% de 

cumplimiento, y en cuanto al porcentaje de criticidad del proceso inicial 

disminuyó de 67% a 8%. 

 

4. Los índices de productividad después de la aplicación de las buenas prácticas 

de manufactura fueron: productividad de materia prima 36.35 unidades/H-H, 

productividad de mano de obra a 216,90 unidades/H-H y la productividad total 

en 1.26 soles/soles. 
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VI. RECOMENDACIONES 

 

- Se recomienda cumplir con los lineamientos establecidos del BPM y mantener 

su porcentaje mayor o igual al 85%, ya que los clientes requieren un producto 

elaborado con los debidos cuidados e higiene para obtener un producto sano. 

 

- Realizar reformas en cuanto a los formatos de control de producción cada 6 

meses donde vaya poniendo información útil para un control de la materia prima 

evitando alterar el producto final. 

 

- Realizar una constante inspección y limpieza según los nuevos requerimientos 

de higiene. (utilizando un procedimiento de la herramienta 5s, clasificar, 

ordenar, limpiar, estandarizar y disciplina).  

 

- Seguir capacitando al personal de trabajo sobre temas relacionados con la 

inocuidad y la manipulación de alimentos. 

 

- Realizar supervisiones en el proceso de la producción y un control constante de 

los indicadores de productividad, ya que ayudará a identificar que tan bien están 

aprovechando los recursos en la empresa.  
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ANEXOS 

Matriz de operacionalización
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Anexo 1. Entrevista. 
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Anexo 2. Encuesta.   
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Anexo 3. Formato de cumplimiento de las buenas prácticas. 
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Anexo 4. DOP 
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Anexo 5. DAP 
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            Anexo 6. Ficha de registro de productividad 
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Anexo 7. Ficha de registro de la Productividad Antes – Después 
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Anexo 8. Validación de instrumentos   
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Anexo 9. Manual de las prácticas de manufactura. 
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