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RESUMEN

Objetivo: Evaluar el impacto de la implementacion de maquinarias en la optimizacion
del tiempo de produccion en la Panificadora MILKRIS Barranca 2024. Materiales y métodos:
La presente investigacion es de tipo aplicada, con un disefio no experimental, de nivel
correlacional y enfoque cuantitativo. La poblacién estuvo conformada por los diferentes procesos
de produccion de la Panificadora MILKRIS. La muestra consistié en datos de produccion antes y
después de la implementacion de las maquinarias, recolectados mediante observacion directa y
registros de produccion. Se utiliz6 un muestreo probabilistico para seleccionar las muestras
representativas. Las técnicas empleadas incluyeron la observacion, medicion directa y analisis
documental. Para la recoleccion de datos, se utilizaron instrumentos como cronémetros, formatos
de registro de tiempos y cuestionarios de evaluacion de calidad del producto. En el proceso de
analisis de la informacion, se utilizaron programas como SPSS y Excel para realizar las pruebas
estadisticas correspondientes. Resultados: Los resultados obtenidos a partir del juicio de
expertos y las pruebas estadisticas demostraron que la implementacion de maquinarias tuvo un
impacto significativo en la reduccion del tiempo de produccion. Se logr6 una disminucién del
25% en los tiempos muertos y una mejora del 30% en la eficiencia operativa. Especificamente, el
tiempo total de produccidn se redujo de un promedio de 8 horas a 6 horas por lote, lo que
representa una mejora del 25%. Ademas, se observé una mejora en la calidad del producto final,
con una reduccién del 15% en los defectos de los productos. La prueba de normalidad (prueba de
bondad de ajuste de Kolmogdrov-Smirnov) determind que los datos seguian una distribucion
normal, permitiendo el uso de pruebas paramétricas para la validacién de los resultados.
Conclusiones: La implementacion de maquinarias en la Panificadora MILKRIS Barranca ha
demostrado ser una estrategia efectiva para la optimizacion del tiempo de produccion y la mejora
de la eficiencia operativa. Los resultados indican una correlacion positiva y significativa entre la
introduccién de nuevas tecnologias y la reduccion de tiempos de produccién. Se recomienda
continuar con la modernizacion de los equipos y procesos, asi como la capacitacion constante del
personal para maximizar los beneficios obtenidos. La implementacién de estas mejoras no solo
ha permitido una mayor capacidad de respuesta a la demanda del mercado, sino que también ha
contribuido a la mejora de la calidad del producto final, aumentando la satisfaccion del cliente y
la competitividad de la empresa.

Palabras claves: Implementacién de maquinarias, optimizacion de tiempo de produccion,
eficiencia operativa, calidad del producto.



ABSTRACT

Objective: To evaluate the impact of the implementation of machinery in optimizing
production time at the MILKRIS Barranca 2024 Bakery. Materials and methods: This is an
applied type of research, with a non-experimental design, correlational level and quantitative
approach. The population was made up of the different production processes of the MILKRIS
Bakery. The sample consisted of production data before and after the implementation of the
machinery, collected through direct observation and production records. Probabilistic sampling
was used to select representative samples. The techniques used include observation, direct
measurement and documentary analysis. For data collection, instruments such as stopwatches,
time recording forms and product quality evaluation questionnaires were used. In the information
analysis process, programs such as SPSS and Excel were used to perform the corresponding
statistical tests. Results: The results obtained from expert judgment and statistical tests
demonstrated that the implementation of machinery had a significant impact on reducing
production time. A 25% decrease in downtime and a 30% improvement in operational efficiency
were achieved. Specifically, total production time is reduced from an average of 8 hours to 6
hours per batch, representing a 25% improvement. In addition, an improvement in the quality of
the final product will be observed, with a 15% reduction in product defects. The normality test
(Kolmogorov-Smirnov goodness-of-fit test) determined that the data followed a normal
distribution, allowing the use of parametric tests to validate the results. Conclusions: The
implementation of machinery at the MILKRIS Barranca Bakery has proven to be an effective
strategy for optimizing production time and improving operational efficiency. The results
indicate a positive and significant improvement between the introduction of new technologies
and the reduction of production times. It is recommended to continue with the modernization of
equipment and processes, as well as constant training of staff to maximize the benefits obtained.
The implementation of these improvements has not only enabled a greater capacity to respond to
market demand, but has also contributed to improving the quality of the final product, increasing
customer satisfaction and the company's competitiveness.

Keywords: Machinery implementation, production time optimization, operational

efficiency, product quality.
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INTRODUCCION

En el dinamico sector de la panificacion, la eficiencia operativa y la calidad del producto
son fundamentales para asegurar la satisfaccion del cliente y la viabilidad econdémica de las
panaderias. La Panificadora MILKRIS, estratégicamente ubicada en Barranca, enfrenta desafios
significativos en su proceso diario de produccion. Operando con dos ciclos distintos, uno por la
mafiana para satisfacer la demanda del dia y otro por la noche para el dia siguiente, la
panificadora ofrece una amplia variedad de productos que incluyen desde el tradicional pan
francés hasta especialidades como el popular pan de caracol y la delicada ciabatta.

Este estudio se centra en la implementacion estratégica de maquinarias especificas, como
la maqguina laminadora, con el fin de optimizar el tiempo de produccion y mejorar la eficiencia
general de la Panificadora MILKRIS. Este enfogque busca no solo aumentar la capacidad
productiva, sino también elevar los estandares de calidad y reducir los costos operativos
asociados con tiempos improductivos y recursos subutilizados.

A través de un analisis riguroso que integra métodos de ingenieria industrial y enfoques
de investigacion aplicada, se explorara el impacto directo de la introduccién de nuevas
tecnologias en las operaciones diarias de la panificadora. Se anticipa que los resultados de este
estudio no solo revelaran los beneficios concretos de la modernizacion tecnoldgica, sino que
también proporcionaran valiosos insights para la toma de decisiones estratégicas a nivel
gerencial y operativo. Estas decisiones estaran orientadas a fortalecer la competitividad y
asegurar la sostenibilidad a largo plazo de la Panificadora MILKRIS en el dindmico mercado

local y regional.
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La Panificadora MILKRIS se desenvuelve en un entorno econémico y social dindamico
gue requiere mejoras continuas en sus procesos. La implementacion de tecnologias avanzadas
como la maquina laminadora busca no solo mejorar la eficiencia interna, sino también adaptarse
a las cambiantes expectativas de los consumidores por productos frescos y de alta calidad. En un
mercado donde la capacidad de respuesta rapida y la innovacion son cruciales, decisiones
estratégicas como esta tienen el potencial de fortalecer la posicion de la panificadora tanto a
nivel local como regional.

Por lo tanto, este estudio no se limita Unicamente a la adopcién de tecnologia, sino que
también considera el impacto ambiental y social de las mejoras implementadas. Con un enfoque
en la sostenibilidad, se exploraran préacticas que optimicen los recursos utilizados y minimicen el
impacto ambiental de las operaciones diarias. Esta perspectiva integral busca mejorar la
eficiencia y rentabilidad de la Panificadora MILKRIS, al mismo tiempo que contribuye
positivamente al entorno comunitario en el que opera, reforzando su compromiso con la
responsabilidad social corporativa

La estructura de este trabajo esta organizada en seis capitulos que abarcan desde la
definicion precisa del problema y el analisis del marco tedrico relevante, hasta la metodologia
detallada utilizada, los resultados obtenidos, la discusion de estos resultados, y finalmente, las
conclusiones y recomendaciones derivadas de la investigacion. Cada uno de estos capitulos
jugara un papel integral en la comprension del impacto significativo que tiene la implementacion
de maquinarias y la optimizacién del tiempo de produccién en el contexto especifico de la

panificacion industrial en Barranca durante el afio 2024.



CAPITULO |
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
Descripcion de la realidad problematica

En el contexto internacional, la industria de la panificacion ha experimentado un
crecimiento notable y una mayor competitividad. Segun datos de la Organizacion de las
Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura (FAO, 2023), el consumo global de pan 'y
productos derivados ha mostrado un incremento constante, impulsado por cambios en los habitos
alimenticios y el crecimiento de la poblacién urbana. Este fendbmeno ha ejercido presiones
significativas sobre las panaderias para mejorar la eficiencia y mantener estandares de calidad
competitivos.

En el Perd, el sector de panaderias y pastelerias desempefia un papel crucial en el
mercado alimentario. Segun la Asociacién Peruana de Empresarios de Panaderia y Pasteleria
(APEP, 2022), el consumo per capita de pan ha experimentado un aumento notable,
especialmente durante la pandemia, con un incremento del 10% en 2020. Esta tendencia refleja
una creciente preferencia por productos de panaderia, motivada por la conveniencia y la calidad
percibida de los productos locales.

Ademas, estudios recientes de la APEP indican que el mercado nacional de panaderias y
pastelerias ha mostrado un crecimiento anual del 8% en los Gltimos cinco afios, con una
proyeccion de expansion del 10% para el préximo afio. Este crecimiento subraya la urgente
necesidad de mejorar la capacidad productiva y eficiencia en las panaderias locales para
mantener su competitividad en un entorno de mercado dinamico.

Por ello, la implementacion de maquinaria para la industria alimenticia se ha convertido en

la opcidén mas viable para las empresas y personas dedicadas al ramo de produccion de alimentos



que se ven en la necesidad de agilizar sus procesos, mitigar ciertos riesgos, mejorar estandares de
calidad, hacer mas seguros los procesos 0 aumentar la produccion, entre otros. Este giro es
altamente dindmico y siempre esta en constante crecimiento. Asi, la transferencia de tareas
manuales a equipos y maquinaria se vuelve practicamente una necesidad con el objetivo final de
ofrecer més producto a mejor precio y cada vez de mayor calidad. (Castillo, 2019)

La Panaderia MILKRIS, situada en Barranca, enfrenta desafios significativos que afectan
su eficiencia operativa y capacidad de respuesta en este mercado competitivo. Actualmente, el
proceso de produccion de panes y sus variedades se lleva a cabo de manera semi-manual, lo que
limita su capacidad para satisfacer eficazmente la creciente demanda local. Esta situacion se
traduce en tiempos de produccién prolongados y una utilizacion subdptima de recursos,
afectando tanto la productividad como la rentabilidad del negocio.

La falta de automatizacion y tecnologias avanzadas en MILKRIS no solo incrementa los
costos operativos relacionados con la mano de obra, sino que también afecta la calidad y
consistencia de los productos. Esto es especialmente critico en un contexto donde la competencia
en el sector de panaderias esta en alza, impulsada por cambios en los habitos de consumo y una
mayor demanda por productos de calidad y variedad.

Para mantener su competitividad y responder de manera efectiva a las demandas del
mercado local, MILKRIS necesita implementar maquinarias modernas que optimicen sus
procesos de produccién. Esta modernizacion no solo aumentara la capacidad productiva y
mejorara la eficiencia operativa, sino que también reducira los costos a largo plazo. En
consecuencia, fortalecera su posicidn en el mercado al garantizar productos consistentemente de

alta calidad y satisfacer las expectativas cambiantes de los consumidores exigentes.



Formulacion del problema

Problema general

¢En qué manera la implementacion de maquinarias impacta en la optimizacion del tiempo

de produccion en la Panificadora MILKRIS, Barranca 2024?

Problemas especificos

a.

¢En qué medida la implementacion de maquinarias mejora la capacidad de
produccién de la Panificadora MILKRIS?

¢En qué medida la implementacion de maquinarias mejora la eficiencia operativa en
la Panificadora MILKRIS?

¢En qué medida la implementacion de maquinarias ha disminuido los costos

operativos en la Panificadora MILKRIS?

Objetivos de la investigacion

Objetivo general

Evaluar como la implementacion de maquinarias impacta en la optimizacion del tiempo

de produccion en la Panificadora MILKRIS, Barranca 2024.

Objetivos especificos

a.

Evaluar como la implementacion de maquinarias impacta en la optimizacion del
tiempo de produccion en la Panificadora MILKRIS, Barranca 2024.

Evaluar como la implementacion de maquinarias mejora la eficiencia operativa en la
Panificadora MILKRIS, Barranca 2024.

Evaluar como la implementacion de maquinarias disminuye los costos operativos en

la Panificadora MILKRIS, Barranca 2024.



Justificacion de la investigacion

Justificacion Teorico

La investigacion se justificara tedricamente al ampliar los conceptos relacionados con la
optimizacion del tiempo mediante la implementacion de maquinarias. Este estudio contribuira al
entendimiento de expertos en el campo al abordar situaciones pertinentes, ademas de ser una
referencia valiosa para futuros investigadores interesados en este tema.

Justificacion Practica

Segun la Asociacion Peruana de Empresarios de Panaderia y Pasteleria (2021), la
pandemia ha generado cambios significativos en los habitos de consumo, especialmente en el
sector de panaderias y pastelerias, que ha sabido capitalizar estos cambios. EI consumo per cépita
de pan en el pais aumentd aproximadamente un 10% en 2020, y se observa que incluso en el
verano de 2021 ha sido ligeramente superior al afio anterior.

En este contexto, el presente trabajo de investigacion tiene como objetivo contribuir al
conocimiento existente sobre la importancia de la implementacion de maquinarias en la
produccidn de panes y derivados. Se enfoca en la optimizacion del tiempo de produccion para
alcanzar objetivos claros: mejorar la productividad y rendimiento, reducir el estrés operativo, y
garantizar productos de calidad e inocuos para los consumidores. Los resultados de esta
investigacion se sistematizaran en una propuesta que busca mejorar los tiempos de produccién y
el uso eficiente de recursos. Esto demostrard como la implementacion de maquinarias y la
optimizacion del tiempo pueden significativamente aumentar la productividad en la produccion

de panes y derivados.



Justificacion Metodoldgico

El desarrollo de esta investigacion surge de la necesidad imperativa de optimizar el
tiempo de produccion mediante la implementacion de procesos mecanizados respaldados por
técnicas, encuestas y cuestionarios. El objetivo es agilizar la produccion sin sacrificar la calidad
del producto ni su precio justo, aumentando asi la cantidad producida. Se busca alcanzar mayores
porcentajes de ventas y, consecuentemente, fidelizar a los consumidores.
Delimitaciones del estudio

Delimitacion Temporal

La presente investigacion es de actualidad y se llevara a cabo recopilando datos durante
un periodo de 6 meses, desde enero hasta julio del 2024.

Delimitacion Espacial

La presente investigacion abarcara la produccion de panes en sus diversas variedades de
la Panificadora MILKRIS, ubicada en la ciudad de Barranca, region de Lima.

Delimitacion de Recursos

Se cuenta con los recursos financieros necesarios, dado que el negocio es propio, lo que
facilita la disposicion de lo requerido.
Viabilidad del Estudio

La viabilidad del presente estudio se fundamenta en diversos aspectos clave. En primer
lugar, se dispone de acceso a informacion relevante obtenida de fuentes como libros, internet,
revistas y articulos relacionados con el tema de investigacion, asi como informacion especifica
del negocio. Esta base de conocimiento permitira un analisis informado y exhaustivo.

Ademas, el personal a cargo del area de produccion de panes en la Panificadora

MILKRIS estd comprometido a apoyar el proceso de recopilacién de datos, colaborando sin fines



lucrativos. Su participacion activa asegura un aporte significativo en la obtencion de resultados
relevantes, facilitando la optimizacion del tiempo de produccion y mejorando la eficiencia
operativa.

Por otro lado, la disponibilidad de recursos financieros adecuados garantiza la capacidad
de realizar el estudio de investigacion de manera integral. Los autores asumen la inversion total
necesaria, lo que respalda la ejecucion y éxito del proyecto.

La implementacion de maquinarias representa una oportunidad estratégica para
modernizar los procesos de produccidon en la Panificadora MILKRIS. Esto no solo permitira
mejorar la eficiencia y reducir costos a largo plazo, sino que también posicionara al negocio para
cumplir con los estandares de calidad exigidos por el mercado actual. A pesar de la actual falta de
recursos tecnoldgicos avanzados, la iniciativa de implementar maquinarias es crucial para
mantener la competitividad en el sector de panaderias en Barranca y sus alrededores.

Por lo tanto, este estudio no solo busca optimizar los tiempos de produccion en la
Panificadora MILKRIS, sino también establecer un nuevo estandar de calidad que fortalezca su
posicién en el mercado local. La combinacion de recursos financieros, apoyo del personal y
acceso a informacién relevante asegura que el proyecto sea viable y prometedor para alcanzar

sus objetivos de mejora operativa y competitividad.



CAPITULO I
MARCO TEORICO
Antecedentes de la investigacion

Investigaciones Internacionales

Ledn (2021) en su tesis “Optimizacion de tiempos y métodos de trabajo en los procesos
de fabricacion en el area de chocolates de la empresa “Confiteca S.A.” para el incremento de la
productividad”, para optar el titulo en Ingenieria Industrial en la Universidad Técnica de
Cotopaxi— Ecuador sostiene como:

Tiene como objetivo optimizar tiempos y métodos de trabajo en el area de chocolates de
la empresa “Confiteca S.A.” para el incremento de la productividad. En la investigacion se
analizo la eficiencia productiva de la mano de obra actual, mediante el método de observacion
directa y toma de tiempos cronométricos, para posteriormente plantear una propuesta de
optimizacion de tiempos. El estudio propuesto se plantea como un proyecto investigativo, en el
cual se adopta una modalidad de campo, aplicando técnicas como la observacion, entrevistas,
cronometraje, para evaluar el proceso productivo del area de chocolates. Los resultados
obtenidos permitieron identificar los problemas operacionales por cada etapa del proceso asi
como la baja productividad debido a la baja eficiencia y tiempos improductivos en la mano de
obra en la cual no se establecia un tiempo limite estandar en los procesos de fabricacion de
productos a base de chocolate en la empresa Confiteca S.A. Metodologia del estudio de trabajo,
donde se analizo los factores en el proceso productivo, dando prioridad a la toma de tiempos
actual de las actividades, realizado por cronometraje de regresion a cero con lo que se
establecieron los tiempos de cada proceso, obteniendo un total actual para la fabricacion de

chocolate negro de 2 dias 7 hora y 42 minutos, para la fabricacion de chocolate blanco de 2 dias



7 hora'y 32 minutos. Para la reduccion de tiempos improductivos se plantea una propuesta de
estandarizacion de tiempos en los procesos de trituracion, torrefaccion, molienda mezclada,
refinacion, conchado, templado, moldeo y empaque, con ello se pretende aumentar la eficiencia
de los trabajadores identificando tiempos fuera de rango. También se combino actividades
mediante el diagrama hombre-maquina lo que permitio reducir los tiempos improductivos que no
agregaban ningdn valor a los procesos. Se concluye que en el area de chocolates se consiguio
aumentar la productividad en 188,87 pacas fabricadas de chocolate negro, y 260,84 pacas
fabricadas de chocolate blanco en un mes de trabajo, aumentando la eficiencia en un 19,99% y
14,03% respectivamente., este aumento se debe a que los tiempos estan optimizados y existe un
rango de tiempos establecido para cada actividad de los procesos de fabricacion de chocolate
negro y blanco empresa Confiteca S.A.

Pacheco (2018), en su tesis “Implementacion de un modelo de mejora para optimizar el
tiempo de entrega de los productos “alto de basta” y “alto de camisa” en el proceso confeccion,
arreglo y modificacion, mediante la aplicacion de las 8 disciplinas. Caso: SYMP — sastreria”,
para optar el titulo de magister en Administracion de Empresas con mencion en Gerencia de la
Calidad y Productividad— Ecuador sostiene que:

El objetivo de establecer un modelo de mejora que permita reducir el tiempo de entrega
de los productos Alto de basta y Alto de camisa para la empresa SYMP - Sastreria. Con el fin de
innovar el negocio, el gerente ha dado apertura a que se estudie la informacion que posee
actualmente y se apliquen metodologias y herramientas de mejoramiento, inicialmente lo que
busca es que se optimicen los tiempos de entrega de los productos “Alto de basta” y “Alto de
camisa”. Por esta razon, esta investigacion busca mediante la aplicacion de las 8 Disciplinas,

optimizar el tiempo de entrega de los productos “Alto de basta” y “Alto de camisa” que oferta



SYMP — Sastreria. Complementariamente a la aplicacion de esta metodologia se utilizaron
herramientas como: Analisis de valor agregado, estudio de tiempos, 5 S y encuestas de
satisfaccion. Como resultado a traves de la aplicacion de un modelo de mejora basado en las 8
Disciplinas en la empresa SYMP — Sastreria se logré concluir, disminuir el tiempo de
elaboracion del producto “Alto de basta” en un 2,46% (de 13,30 min a 12,98 min) y del producto
“Alto de camisa” en un 21,16% (de 8,49 min a 6,69 min). Adicionalmente, se disminuyo el
tiempo de retraso en la entrega de ambos productos en un 33,33%; “Alto de basta” de 3 a 2 dias
y “Alto camisa” de 3 a 2 dias.

Alvarado y Chavez (2019) en su tesis “Propuesta de optimizacion del proceso
flexogréfico de la empresa “Flexoviteq” mediante la metodologia Kaizen”, para optar el titulo en
Ingenieria en Sistema de Calidad y Emprendimiento en la Universidad de Guayaquil — Ecuador
sostiene que:

El objetivo analisis de la situacion actual de la empresa Flexoviteq, se ha podido
constatar la necesidad de elaborar una propuesta de optimizacion de tiempo en sus procesos
productivos de mejorar la utilizacion de sus recursos y tiempos empleado favoreciendo la
consecucién de una mayor productividad y mayor beneficio econdmico y mejor calidad en
aquello que se oferta al cliente. Esta investigacion consistié en determinar desperdicios y factores
estan perjudicando a la calidad del producto, insatisfaccion los clientes y la rentabilidad de la
empresa. El proyecto estuvo centrado en la investigacion tipo exploratoria, aplicando enfoques
de manera mixta. Obteniendo informacion mediante entrevistas y encuestas y su desarrollo se
baso en metodologia correspondientes a “Kaizen” como son las 5s, herramientas de calidad,
técnicas de observacién y la estandarizacion de procesos, asi como también la aplicacion de

conocimientos aprendidos en la carrera profesional.
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Asi mismo se concluye que en el andlisis realizado se identificd que Flexoviteq no
mantiene los estandares de calidad que requiere para manejar los procesos adecuados y
correccion de riesgos en la produccion por tal se verifico que el método KAIZEN mejorara los
niveles de calidad aplicando las estrategias y considerando una revision periodica de la Lista de
Verificacion para evaluar los resultados.

Mendoza y Vargas (2017) en su tesis “Optimizacion Del Proceso Productivo Para
Incrementar La Utilidad En Mundo Verde”, para optar el titulo de Contador Publico en la
Universidad de Guayaquil — Ecuador sostiene como:

El objetivo de la investigacion realizar una propuesta para optimizar el proceso productivo
para incrementar la utilidad en la empresa Mundo Verde , muchas veces no logran cumplir con la
demanda de pedidos que realizan los distribuidores, para lo cual necesitamos un estudio para tomar
correcciones a corto o largo plazo si estas fueran necesarias, para en lo posterior comprobar los
resultados a través de un orden y una mejora del proceso productivo mediante su correcta
distribucion y optimizacion de cada area para obtener un crecimiento de la empresa, con el fin de
mejorar los ingresos, disminuir gastos y a su vez de manera indirecta beneficiar a los empleados.
La propuesta recoge varios puntos que van desde la contratacion de la produccion, la planificacion
de la jornada laboral y los insumos necesarios, para garantizar cumplir con el plan mensual que se
propone la organizacion de referencia. El presente estudio la metodologia de investigacion se
sustenta ya que se obtuvo informacion tedrica la cual se fundamenta en libros, revistas,
bibliografias y citas de internet. La poblacion del trabajo de investigacion comprende a todos los
empleados de la empresa la cual es de 40 personas, la cual proporcionara informacion a través de
preguntas disefiadas por medio de la encuesta. Antes de acceder a gastos de inversiones, por

compras de maquinarias, lo primero que se realiza es un estudio de factibilidad, el cual plantea el
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calculo de determinados indicadores que le muestran a la gerencia de la empresa. Se concluye méas
que necesario, imprescindible, la capacitacion de los ejecutivos y jefes de areas productivas, sobre
la base de los elementos expuestos en el presente trabajo de investigacion, la implementacion del
modelaje necesario y su utilizacion, de modo que se vaya preparando e identificando los gastos
directos reales, que son los que a final de cuenta tributan al incremento de las ventas y de las
utilidades de la empresa.

Investigaciones Nacionales

Calderdn (2019) en su tesis “Elaboracion de un plan estratégico para la optimizacion de
recursos en el diario judicial regional ASI - 2019” para optar el titulo en Ingenieria Industrial en
la Universidad Nacional José Faustino Sanchez Carrion — Per( sostiene que:

El objetivo del presente trabajo de investigacion esta enfocado en establecer la relacion
que existe entre el Plan Estratégico y de qué manera contribuye en la optimizacion de recursos en
el Diario Judicial Regional Asi. La base tedrica me indica que mi estudio es de tipo descriptivo,
transversal y de campo. Metodologia, el tipo de investigacion es: Segun su finalidad, una
investigacion aplicada. Segun su alcance temporal, es transversal puesto que se desarrolla
durante un periodo de tiempo, se recolectan datos en un solo momento. Segun su nivel o
profundidad, es investigacion explicativa. Segun su caracter de medida es investigacion
cuantitativa. Enfoque: Se trata de un estudio de tipo descriptivo, transversal y de campo con un
paradigma deductivo, puesto que trabaje con datos que se obtuvieron en el trabajo de campo. Es
asi analizare las relaciones entre la variable Plan Estratégico y la Variable Optimizacion., ya que
se recopilaron y analizaron los datos del Cuestionario, Para determinar aspectos relacionados con
el estudio de nuestras variables. La poblacién esta comprendida por el personal (37 Personas). La

Muestra es igual a la Poblacion, debido a que la poblacién es pequefia, se realiza una muestra
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censal para obtener informacidn confiable y exacta que contribuya a la investigacion. (n=37).
Resultados: Analisis Costo — Beneficio: Costo de Proyecto implementacion S/ 840.00
(Recuperacion del Costo de Proyecto implementacion en 12 meses). Analisis Beneficio Diario
Regional Asi. Optimizacion de ahorro al mes 20 horas, quiere decir S/ 70.00 al mes. Se elabord
un Cuestionario de observacion, la cual consiste en 12 preguntas relacionadas con el Plan
Estratégico que optimice los recursos en el Diario Judicial Regional Asi. Estas preguntas constan
de 5 posibles valores elaborados en funcion a la escala de Likert; dichos valores son: 5.
Completamente de acuerdo, 4. De acuerdo, 3. No sabe/No opina, 2. Desacuerdo y 1.
Completamente en desacuerdo. Los datos obtenidos fueron sometidos al Método de V11 decision
estadistica. Conclusion: P(f) = 1.12983E-07. Nivel de significancia 0=0.05. Decision estadistica
1.12983E-07 < o, se rechaza HO y se acepta H1. El Plan Estratégico contribuye en la
optimizacion de recursos en el Diario Judicial Regional Asi - 2019

Ortiz (2020) en su tesis “Optimizacion de la productividad en la planta de alimentos
balanceados Redondo S.A.” para optar el titulo en Ingenieria Industrial en la Universidad
Nacional José Faustino Sanchez Carrién — Per( sostiene que:

Tiene como objetivo analizar la incidencia de la optimizacion de la productividad en el
producto final para aves en la Planta de Alimentos Balanceados Redondos S.A. La metodologia
que se empled se encuentra dentro de la investigacion basica es de tipo Basico, de nivel
descriptivo, correlacional, no experimental y la hipotesis planteada fue: “La optimizacion de la
productividad si incide en el producto final para aves en la Planta de alimentos balanceados
Redondos S.A”. Para la investigacion, la poblacion en estudio estuvo definida por 78
trabajadores de la Empresa Redondos S.A, teniendo como muestra probabilista a 35 trabajadores.

El instrumento principal que se emple6 en la investigacion fue el cuestionario, que se aplico a la
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primera y segunda variable. Los resultados evidencian que existe una relacion entre la
optimizacion de la productividad y el producto final para aves en la Planta de alimentos
balanceados Redondos S.A. La correlacion es de una magnitud moderada.

Caldas (2021) en su tesis “Gestion logistica y optimizacion de procesos constructivos en
la obra de la avenida costa verde en el distrito de san miguel, lima, 2021 para optar el titulo en
Ingenieria Civil en la Universidad Nacional José Faustino Sanchez Carrion — Per( sostiene que:

Como objetivo determinar la relacion entre la gestion logistica y optimizacion de
procesos constructivos en la obra de la avenida Costa Verde en el Distrito de San Miguel, Lima,
2021. Método: el disefio es correlacional de tipo cualitativo, transversal y una muestra censal
compuesta por 40 personas; empleando para su desarrollo la medida Rho de Spearman,
contrastaciones de hip6tesis mediante estadistico Chi cuadrado y la Escala de Likert para el
cuestionario. Resultados: Los resultados obtenidos para la variable 1 evidenciaron que: el 15%
de las respuestas fueron “En desacuerdo”, 7.5% de las respuestas fueron “Ni de acuerdo ni en
desacuerdo”, 77.5% de las respuestas fueron “De acuerdo”; 0 de las respuestas fueron “Muy de
acuerdo”; para la VVariable 2 “optimizacion de procesos constructivos” las respuestas obtenidas se
referencian; donde 15% de las personas se encontraban “En desacuerdo”, 2.5% de las respuestas
fueron “Ni de acuerdo ni en desacuerdo”, 67.5% respondieron “De acuerdo”; 15% afirmaron
estar “Muy de acuerdo”. Conclusion: Se concluy6 que al determinar el porcentaje de correlacion
se torna alto representado por 88.7% el cual se obtuvo mediante el estadistico Rho de Spearman,
las contrastaciones mediante estadistico Chi cuadrado establecieron que los resultados del
procesamiento estadisticos son = 59.919a siendo mayor a x 2 critica =12.592, ante lo cual su

ubicacion se posiciona en la zona de rechazo, por tal motivo se acepta la H1 con un grado de
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significancia del 5%, lo cual establece que la gestion logistica presenta relacion con la
optimizacion de procesos constructivos en la obra de la avenida Costa Verde

Blanco (2021) en su tesis “Desarrollo e implementacion de una aplicacion movil para
mejorar las ventas en la empresa best brands s.a.c — Lima 2021” para optar el titulo en
Ingenieria Informatica en la Universidad Nacional José Faustino Sdnchez-Per( sostiene por:

La investigacion se desarroll6 con el objetivo de mejorar las ventas en la empresa
BestBrands S.A.C a través del desarrollo e implementacidn de un aplicativo movil. Objetivo, el
estudio es de tipo aplicada, enfoque cuantitativo, nivel explicativo y de disefio pre experimental y
se utilizé como poblacién de estudio personas entre 18 a 80 afios residentes en los distritos de
distritos de Miraflores, Surco, La Molina, San Borja, Jests Maria, San Isidro, Barranco;
considerada como poblacion indeterminada, de donde se obtuvo una muestra no probabilistica de
los pedidos realizados durante un mes antes y después de la implementacion del aplicativo
obteniéndose los datos a través de una ficha de registros haciendo uso del estadistico U de Mann-
Whitney para muestras no relacionadas , luego procesadas con el software SPSS, obteniéndose
como resultado un p valor de 0,007 y se concluye que la implementacién del aplicativo en la
empresa Best Brands S.A.C si mejora sus ventas.

Portocarrero (2022) en su tesis “Sistema de gestion documental para la optimizacion de
recursos en los archivos de la oficina de normalizacion previsional-sede lima, 2022 para optar el
titulo en Administracién en la Universidad Nacional del Callao— Peru sostiene que:

Tiene como objetivo general determinar si el sistema de gestion documental se relaciona
con la optimizacidn de recursos en los archivos de la Oficina de Normalizacion Previsional-Sede
Lima, 2022. Obijetivo: el estudio utilizo el disefio de investigacion descriptiva correlacional, no

experimental, puesto que, se analizaron el nivel de relacidon entre ambas variables. La poblacién
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del estudio estuvo conformada por 107 colaboradores de los archivos operativos de la Oficina de
Normalizacion Previsional, para la recoleccion de datos se utilizé un cuestionario con 20
preguntas para medir la variable Sistema de Gestion Documental y la variable Optimizacion de
Recursos respectivamente. La investigacion concluyo que: El sistema de gestion documental se
relaciona positivamente en la optimizacion de recursos en los archivos de la Oficina de
Normalizacion Previsional-Sede Lima, 2022; debido a Rho de Spearman = 0.556 y p = 0.000 (p
<0.05).
Bases Teoricas

Implementacion de Maquinarias

Desde el punto de vista de Castillo (2019), la industria alimentaria se ve en la necesidad
de poder ofrecer, mejoras su proceso productivo de produccion que se desarrolla dentro de sus
instalaciones los cuales son elaborados estos mismos alimentos que son distribuidos dia a dia.

También menciona que conforme pasan los afios se enfrentan a un reto de evolucionar u
evolucion, para poder brindar mejoras como también considerar que debe ir junto con el
crecimiento en la produccidn, conservacién o en su caso como la implementacion y un mejor
control de calidad. Con la automatizacién en la industria de alimentos se ha logrado la
implementacién de maquinarias en la cual cubre mas procesos individuales, que cuenta desde el
manejo de la materia prima, mezclado y corte, entre otros procesos. Entonces con las
capacidades que se van adquiriendo y con la aplicacion del conocimiento e investigacion, se
logra dia a dia que la tecnologia avance, mejore y que por consiguiente se diversifique para
aprovechar las oportunidades que brinda la evolucion de la produccion de alimentos.

En la industria de la panificacion da a entender que “Esta industria abarca los diferentes

productos de panaderia y reposteria. La implementacién de las maquinas permite estandarizar
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medidas e insumos para obtener siempre productos de la méas alta calidad” (Juan Neustadtel
S.A.S, 2020).

Con el objetivo de evolucionar en esta industria es necesario enfatizar en la mejora de las
etapas de sus procesos productivos, que ademas exista una colaboracion entre los participantes
de la cadena de elaboracidn, teniendo como resultado el poder lograr algo mas que la obtencién
de productos alimenticios, sino que se puede llegar a tener un proceso productivo limpio, de alto
nivel nutricional, ecologico, eficiente, con las capacidades productivas para el tipo de poblacion
al que vaya dirigido, y con la vision de mejora continua.

Segun Womack y Jones (1996) nos mencionas que:

La implementacién de nuevas maquinarias debe ser cuidadosamente planificada y
ejecutada para asegurar gque se alineen con los principios Lean. Esto incluye la evaluacion del
impacto en el flujo de trabajo, la capacitacion del personal y la integracion con sistemas
existentes para maximizar la eficiencia y reducir el desperdicio. Optimizacion de Tiempo.

Algunos aspectos a considerar son:

e Evaluacién y Seleccion de Maquinaria:

Andlisis de Necesidades: Realizar un anlisis exhaustivo de las necesidades de
produccion para seleccionar las maquinarias mas adecuadas.

Coste-Beneficio: Evaluar el costo de la nueva maquinaria en comparacion con los
beneficios esperados, como la reduccion de tiempos de ciclo y mejoras en la calidad del
producto.

e Capacitacion y Desarrollo del Personal:
Entrenamiento: Proporcionar capacitacion adecuada al personal para operar y mantener

la nueva maquinaria.
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Desarrollo de Habilidades: Fomentar el desarrollo de habilidades técnicas y de
resolucion de problemas entre los empleados.
e Integracion y Compatibilidad:
Compatibilidad con Sistemas Existentes: Asegurar que la nueva maquinaria sea
compatible con los sistemas y procesos actuales.
Automatizacién y Conectividad: Considerar la integracion de sistemas de
automatizacion y conectividad para mejorar la eficiencia operativa.
e Pruebasy Validacion:
Pruebas Piloto: Implementar fases piloto para probar la nueva maquinaria en
condiciones controladas antes de una implementacioén completa.
Validacion de Procesos: Validar los nuevos procesos para asegurar que cumplen con los
estandares de calidad y eficiencia.
e Monitoreo y Mantenimiento:
Mantenimiento Preventivo: Establecer programas de mantenimiento preventivo para
asegurar la fiabilidad y el rendimiento continuo de la maquinaria.
Monitoreo en Tiempo Real: Utilizar tecnologias de monitoreo en tiempo real para
detectar y corregir problemas rapidamente.
e Mejora Continua:
Ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act): Implementar un ciclo continuo de mejora (PDCA)
para ajustar y mejorar los procesos basados en el rendimiento de la nueva maquinaria.
Recopilacién de Datos: Utilizar datos de rendimiento para identificar oportunidades de

mejora y optimizacion continua.
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Entonces, al considerar la implementacién de maquinarias, es importante abordar estos
aspectos claves para garantizar una transicion eficiente y el logro de los objetivos de mejora
continua. (pp.80-85)

Capacidad Productiva

La productividad de los negocios y las personas disminuye cuando se les impone una
carga de trabajo que rebasa su capacidad. Si a los operadores se les exige que produzcan por
arriba de sus limites normales, se puede producir por encima de su capacidad, se provoca un
agotamiento de los recursos mas valiosos de la organizacion, disminuyendo asi la productividad
(Socconini, 2019, p.32)

La capacidad productiva se refiere a la cantidad maxima de productos o servicios que una
operacion puede producir durante un periodo de tiempo dado bajo condiciones normales de
trabajo. Es una medida de la capacidad de una operacion para generar salidas y esta influenciada
por factores como la eficiencia del proceso, la calidad de los insumos y la disponibilidad de
recursos. (Heizer y Render, 2014, p. 278)

Ademas, nos menciona que se debe determinar la capacidad maxima que se puede lograr
bajo condiciones ideales, sin considerar ineficiencias o tiempos de inactividad:

Formula basica

Capacidad Teorica = NUimero de Maquinas o Lineasx Horas de Operaciénx Tasa de Produccion

Por otro lado, Slack, Chambers, y Johnston (2010) argumenta que:

La capacidad productiva es la capacidad de un sistema de produccién para fabricar
un namero especifico de unidades de productos o servicios en un periodo de

tiempo determinado, bajo ciertas condiciones operativas. Determinar la capacidad
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es crucial para la planificacion de la produccion, la programacion y la toma de
decisiones estratégicas.
Eficiencia Operativa

La eficiencia operativa mide la efectividad con la cual una empresa utiliza sus recursos
para producir bienes y servicios. Un enfoque en la eficiencia operativa implica la mejora
continua de los procesos para reducir costos, tiempos de ciclo y desperdicios, incrementando asi
la productividad. Uno de los aspectos para la mejora de la eficiencia es la automatizacion, es
decir el uso de tecnologias para automatizar procesos y reducir la intervencion manual,
aumentando asi la consistencia y velocidad (Stevenson, 2012, p. 520)

La eficiencia operativa se refiere a la habilidad de una organizacidn para maximizar su
output utilizando una cantidad minima de recursos, tiempo y esfuerzo. Es una medida de la
productividad y la efectividad con la que se gestionan las operaciones diarias. (Merkert y
Morrell, 2016, p. 98)

Por consecuencia, es la practica de mejorar sistematicamente los procesos internos de una
organizacion para alcanzar un mayor nivel de rendimiento. Esto incluye la gestion del tiempo, la
reduccidn de costos y la mejora de la calidad, con el objetivo de satisfacer las expectativas del
cliente de manera consistente. (Boyd y Gupta, 2004, p. 62)

Costos de Operacion

Los costos de operacion son aquellos gastos incurridos en el dia a dia de las operaciones
de un negocio. Estos incluyen costos de materiales, mano de obra, servicios publicos,
mantenimiento, y otros gastos generales necesarios para producir bienes o servicios. (Horngren,

Datar, y Rajan, 2012, p. 245)
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Drury (2013) menciona que los costos de operacion es el desembolso que una empresa
incurre como resultado de realizar sus actividades de negocio cotidianas. Estos costos pueden ser
tanto fijos como variables y son esenciales para la produccion de los productos o la provision de
servicios. (Drury, 2013, p. 112)

Los componentes claves de los costos de operacion son:

Costos Directos:

e Materiales: Costos de los materiales necesarios para la produccion.
e Mano de Obra: Salarios y beneficios del personal directamente involucrado en la
produccion.

Costos Indirectos:

e Servicios Publicos: Electricidad, agua, gas, etc.

e Alquiler y Mantenimiento: Gastos asociados con la propiedad y mantenimiento de
las instalaciones.

e Depreciacion: Reduccion del valor de los activos fijos a lo largo del tiempo.

e Seguros: Primas de seguros necesarios para proteger los activos y operaciones del
negocio.

Costos Fijos:

e Costos que no cambian con el nivel de produccion, como alquiler y salarios de
personal administrativo.

Costos Variables:

e Costos gue varian directamente con el nivel de produccion, como materiales y

mano de obra directa.
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Optimizacion de Tiempo

Una de las principales metas de una empresa manufacturera es la eliminacion de
desperdicios (muda), lo que incluye la optimizacion del tiempo mediante la eliminacién de
actividades que no agregan valor. Al reducir el tiempo perdido en procesos ineficientes, las
empresas pueden mejorar su productividad y reducir costos. (Liker,2004, p.28)

La optimizacion del tiempo es crucial para mejorar la eficiencia operativa y la capacidad
de respuesta en un entorno empresarial competitivo. Al aplicar métodos de planificacion y
técnicas de eliminacion de desperdicios, las organizaciones pueden lograr una utilizacion mas
efectiva del tiempo. (Heizer y Render, 2014, p. 367)

El tiempo es practicamente lo Gnico en un negocio en lo cual no se puede tener el control,
ya gue no se puede detener o para los minutos o las horas ademas de que no se puede comprar
mas tiempo en el dia. Las actividades y procesos son las que, si se pueden controlar, como
también la forma de ejecutar de las tareas, por lo que el tiempo el tiempo que ha de emplearse en
cada proceso se puede optimizar (DocuSign, 2020).

Para Reyna (2020), menciona que, para la industria alimentaria, el tiempo de produccion
es crucial pues el costo por inactividad puede equivaler a pocos 0 mas de kilos por dia. Segun
consultores, cada fabrica de Europa pierde al menos el 5% de su productividad debido al tiempo
de inactividad, y algunas pierden hasta un 20% en América Latina. Las razones de la falta de
optimizacion de los tiempos de produccion varian de una empresa a otra en la fabricacion tanto
de alimentos como de bebidas, las causas principales se encuentran en los cambios y limpieza,

averias, mantenimiento y falta de personal calificado.
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Reduccion del Tiempo de Ciclo

El tiempo de ciclo se define como el tiempo total requerido para producir un producto
desde el inicio hasta el final. Este tiempo incluye todas las actividades necesarias para completar
el proceso, como el tiempo de fabricacion, el tiempo de espera, el tiempo de inspeccion y
cualquier otro tiempo que no sea de valor agregado. (Lean Enterprise Institute, 2020, p. 72)

Por lo tanto, la reduccion del tiempo de ciclo se refiere al proceso de disminuir el tiempo
total necesario para completar un ciclo de produccidn o una serie de operaciones. Esto implica la
identificacion y eliminacion de cuellos de botella, ineficiencias y actividades que no agregan
valor.(Niklas, 2015, pp.42-43)

Eficiencia en el Flujo de Trabajo

El flujo de trabajo se centra en la optimizacion de la secuencia y los tiempos de las
actividades necesarias para completar un proceso, garantizando que cada paso contribuya al
valor final del producto o servicio. Esto se logra mediante la eliminacion de actividades que no
agregan valor y la reduccion de tiempos de ciclo.(Hernandez y Vizan 2013)

La eficiencia en el flujo de trabajo se refiere a la capacidad de un proceso o sistema para
realizar sus funciones de manera efectiva y sin desperdicio. Se logra optimizando la secuencia de
actividades, eliminando cuellos de botella, minimizando tiempos de espera y maximizando el uso
de recursos.(Liker, 2004, p.367)

La eficiencia en el flujo de trabajo se logra cuando las tareas se realizan de manera fluida
y eficaz, sin interrupciones innecesarias o tiempos muertos. Esto se facilita mediante la
implementacidn de técnicas como la estandarizacidn de procesos y la minimizacion de tiempos

de configuraciéon.(Shingo, 1985)
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Bases Filosoficas

La implementacion de maquinarias y la optimizacion del tiempo de produccion son
elementos clave en la mejora de la eficiencia y competitividad de las operaciones industriales,
particularmente en el sector de la panificacion. En este contexto, es fundamental considerar
diversas bases filosoficas y metodoldgicas para abordar efectivamente estos aspectos.

e Eficiencia Operativa y Reduccion de Desperdicios:

La implementacion de maquinarias modernas en la produccion de alimentos, como en el
caso de una panificadora, esta estrechamente ligada a mejorar la eficiencia operativa y reducir
desperdicios. Segun Vitez (2022), la eficiencia operativa se logra al minimizar tiempos de ciclo y
optimizar recursos, lo cual es fundamental para competir en un mercado globalizado.

e Lean Manufacturing y Mejora Continua:

La filosofia de Lean Manufacturing enfatiza la eliminacion de actividades que no agregan
valor y la optimizacion del flujo de trabajo. Segiin Womack, Jones y Roos (2020), la
implementacion de Lean en la industria alimentaria ha demostrado reducciones significativas en
los tiempos de ciclo y mejoras sustanciales en la productividad.

e Automatizaciony Tecnologia Avanzada:

La introduccién de maquinarias automatizadas no solo aumenta la capacidad de
produccidn, sino que también reduce errores humanos y mejora la consistencia del producto final
(Smith, 2023). Esto es esencial para mantener estandares de calidad elevados y cumplir con las
demandas del mercado de manera eficiente.

e Implementacion Practica
En la Panificadora MILKRIS, Barranca 2024, se planea implementar maquinas que

permitan una mayor flexibilidad y rapidez en la produccién de pan y productos relacionados.
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Este enfoque se alinea con los principios de mejora continua y adaptacion a tecnologias
emergentes, como sugiere Kumar (2021), quien destaca la importancia de la innovacion
tecnoldgica en la industria alimentaria para mejorar la competitividad.
e Impacto y Beneficios
La optimizacion del tiempo de produccion mediante la implementacion de maquinarias
no solo mejora la eficiencia interna, sino que también puede conducir a una reduccién de costos
operativos y a una mayor satisfaccion del cliente. Segun estudios recientes (Johnson y Smith,
2023), las empresas que adoptan tecnologias avanzadas experimentan mejoras significativas en
la capacidad de respuesta y la calidad del producto.
Definicion de términos basicos
e Implementacion de Maquinarias
Se refiere al proceso de adquisicion, instalacion y puesta en funcionamiento de equipos y
tecnologias en la panificadora para mejorar y automatizar los procesos de produccion.
e Maquinaria
Equipos fisicos y tecnoldgicos utilizados en la panificadora para amasar, hornear,
empacar y realizar otras operaciones relacionadas con la produccion de pan y productos de
panaderia.
e Optimizacion de Tiempo de Produccion
Consiste en reducir el tiempo total necesario para fabricar un producto, mediante la
mejora de procesos, la eliminacién de desperdicios y la implementacidn de practicas eficientes.

e Capacidad Productiva
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La cantidad méaxima de productos que la panificadora puede fabricar en un periodo de
tiempo determinado, influenciada por la eficiencia de las maquinas y la organizacion del flujo de
trabajo.

e Eficiencia Operativa

Medida de como se utilizan los recursos disponibles (materiales, mano de obra,
maquinaria) para producir bienes y servicios de manera 6ptima, minimizando costos y
maximizando la produccién.

e Costos de Operacion

Gastos asociados con el funcionamiento diario de la panificadora, incluyendo costos de

materia prima, energia, mantenimiento de maquinarias y mano de obra.
e Optimizacion de Tiempo

Proceso de mejorar la eficiencia reduciendo tiempos muertos, tiempos de configuracion
de maquinas y tiempos de espera, para aumentar la productividad y cumplir con los tiempos de
entrega.

e Tiempo de Ciclo

El tiempo necesario para completar un ciclo completo de produccion, desde la recepcion

de materias primas hasta la entrega del producto finalizado.
e Flujo de Trabajo
Secuencia de pasos y actividades que sigue el proceso de produccién en la panificadora,

desde la entrada de materia prima hasta la salida del producto terminado.
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Hipotesis de investigacion
Hipotesis general
La implementacion de maquinarias impacta positivamente en la optimizacion del tiempo
de produccion en la Panificadora MILKRIS, Barranca 2024.
Hipotesis especificas
a. Laimplementacion de maquinarias mejora la capacidad de produccion de la
Panificadora MILKRIS, Barranca 2024.
b. Laimplementacion de maquinarias mejora la eficiencia operativa en la Panificadora
MILKRIS, Barranca 2024.
c. Laimplementacién de maquinarias disminuye los costos operativos en la

Panificadora MILKRIS, Barranca 2024.



Operacionalizacién de las variables

Tabla 1: Operacionalizacion de las Variables
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DEFINICION DEFINICION - TECNICAS E
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ITEMS INSTRUMENTOS
g ) g . * Velocidad de
La Implementacion de La implementacién de D1. Capacidad produccion 12345
maquinarias se refiere al proceso  magquinarias se define como el Productiva * Capacidad de carga e
de integrar equipos y herramientas  proceso estratégico mediante el .
mecanicas en una linea de cual se introducen y operan Tecnica: Encuestay
produccion con el objetivo de equipos mecanicos en una linea de N . Observacion
mejorar la eficiencia, aumentar la  produccion con el fin de aumentar D2. Eficiencia . Mantgnlml_er)to y
capacidad productiva y reducir los la capacidad productiva de una Operativa tiempo inactividad 6,7,89,10  Instrumento:

V. Independiente (X)
Implementacién de Maquinarias

tiempos de operacion. Este proceso
abarca desde la seleccion y
adquisicion de las maquinarias
adecuadas, pasando por su
instalacidn, hasta la capacitacion
del personal para su uso 6ptimo.
(Smith, J. 2010)

organizacion. Este proceso incluye
la seleccion cuidadosa de equipos
que mejoren la eficiencia
operativa, optimizando tanto los
tiempos de ciclo como los costos
de operacion asociados. (Ayala.S
y Sifuentes.K, 2024)

D3. Costos de
Operacién

* Tasa de defectos

* Costo directos e
indirectos
* Costo fijosy

11,12,13,14,15

Cuestionario y
Analisis de datos

Observacion: Directa

maximizar la productividad y
eficiencia operativa."(Goldratt,
1984).

de produccion. (Ayala.Sy
Sifuentes.K, 2024).

variables
"Optimizacion de tiempo se S . .
; . ; s La optimizacion de tiempo es el * Tiempo de
Ireflere ala mejorda sistematica de proceso estratégico para 5 oroduccion
o 0s procesos productivos para imizar la eficienci duci d1. Reduccién de .
e reducir el tiempo n fioenl maximizar la eficiencia y reducir - | * Tiempo de 123 o
X E eauctr €1 11EMpo NECESario €N 1 os tiempos en la produccion. Tiempo de Ciclo P o Técnica: Encuestay
S5 ejecucion de tareas, sin P prof ; preparacion (Setup b i
e comprometer la calidad del Involucra la reduccion del tiempo time) opbservacion
g3 rodFlJJcto final. Este concepto de ciclo, desde la preparacion
S c proct inal. Bste concep hasta la entrega del producto. Instrumento:
] implica Ig'ldent_lflca_lc!on y También se centra en mejorar la Cuestionario y
s g eliminacion de ineficiencias, la ficienci | flui i A
AN implementacion de mejores ¢ |C|_enC|adde ujo dztrabajo, Analisis de datos
= N gestionando recursos de manera L * Tiemno de espera
> 5 practicas y el uso adecuado de efectiva y minimizando tiempos de d2. Eficiencia del * > P PR
o recursos disponibles para ; - - . Rotacion de 4,5,6 Observacion: Directa
o) espera y congestiones en la linea Flujo de Trabajo ;. entarios

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO I
METODOLOGIA
Disefio metodoldgico

Tipo de investigacion

La presente investigacion se clasifica como una investigacion aplicada debido a su
enfoque en la resolucion de problemas practicos y actuales dentro del contexto especifico de la
Panificadora MILKRIS en Barranca, 2024. Segun Alvarez (2020), la investigacion aplicada se
define por su objetivo de generar nuevos conocimientos que directamente aborden y resuelvan
desafios practicos y concretos en situaciones reales. En este caso, el proposito es implementar
maquinarias avanzadas y optimizar el tiempo de produccidn para mejorar la eficiencia operativa
y la capacidad productiva de la panificadora.

La investigacion aplicada en este contexto se justifica plenamente por su capacidad para
ofrecer respuestas concretas y efectivas a problemas especificos de la panificadora, alinedndose
con los principios y definiciones.

Disefio de investigacion

La presente investigacion adopta un disefio cuasi-experimental debido a su enfoque en la
relacion causal entre la implementacion de maquinaria (variable independiente) y la
optimizacion del tiempo de produccién (variable dependiente) en la Panificadora MILKRIS en
Barranca, 2024. Segun Supo (2012), este tipo de disefio se caracteriza por la ausencia de un
grupo control y la imposibilidad de realizar una asignacién aleatoria de los participantes o

unidades de anélisis.
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En este estudio, se realizaran mediciones antes y después de la implementacion de las
maquinarias en el mismo grupo (la panificadora), lo cual permite evaluar como los cambios en la
variable independiente afectan directamente a la variable dependiente. Este enfoque facilita la
comparacion de resultados pre y post implementacion para determinar el impacto de las nuevas
tecnologias y procesos en la eficiencia operativa y el tiempo de ciclo de produccion.

Nivel de investigacion

La investigacion desarrollada se situa en el nivel aplicativo segun Supo (2012), quien
describe este nivel como aquel que busca resolver problemas especificos o intervenir en procesos
para mejorar resultados concretos. En el contexto de la implementacion de maquinarias y la
optimizacion del tiempo de produccién en la Panificadora MILKRIS, Barranca 2024.

Este nivel aplicativo se fundamenta en la necesidad de generar conocimientos précticos y
soluciones concretas que puedan ser implementadas directamente en el entorno industrial, en este
caso, en la panificadora. Al adoptar un enfoque cientifico junto con innovaciones técnicas y
artesanales, se busca optimizar la produccién de manera integral, desde la implementacion de las
maquinarias hasta la evaluacién de sus efectos en el desempefio y los resultados del negocio

Enfoque de investigacion

La investigacion desarrollada se adscribe a un enfoque cuantitativo, conforme a la
definicion proporcionada por Flores (2019). Este enfoque se caracteriza por abordar fenbmenos
que pueden ser medidos de manera objetiva, utilizando técnicas estadisticas para el analisis
riguroso de los datos recolectados.

Este enfoque cuantitativo es esencial para proporcionar una comprension profunday
matizada de los efectos de la implementacidon de maquinarias en la panificadora, permitiendo asi

tomar decisiones informadas y estratégicas basadas en datos concretos y verificables.
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Poblacion y muestra

Poblacion

La poblacién objetivo de esta investigacion sobre la implementacién de maquinarias y
optimizacion del tiempo de produccidn en la Panificadora MILKRIS, Barranca 2024, esta
conformada por las seis variedades de panes producidas, considerando cada una de ellas como
una linea de produccion. Ya que cada tipo de pan, presenta caracteristicas especificas en términos
de proceso de produccion y requisitos de tiempo. Estas particularidades influyen directamente en
la planificacion y ejecucion de las actividades de la panificadora.

Tabla 2: Tipos de Pan

N° Tipo de Pan
1 Caracol

2 Coliza

3 Manteca

4 Ciabatta

5 Francés

6 Baguette

Fuente: Elaboracién propia

Ademas, se incluye la participacién del personal operativo involucrado en la produccion,
ya que su experiencia y conocimientos son fundamentales para la implementacion efectiva de las
maquinarias y la optimizacion del tiempo de produccion, asegurando que las mejoras en los

procesos de produccidn sean sostenibles y efectivas a largo plazo.
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Tabla 3: Trabajadores de la Panaderia MILKRIS

N° de personas

Maestro(s) 2

Ayudantes 3

Fuente: Elaboracidn propia

Muestra

La muestra seleccionada para esta investigacion serd la linea de produccién del pan de
caracol, debido a que este tipo de pan presenta la mayor demanda mensual en la Panificadora
MILKRIS, con una venta de alrededor 2880 unidades diarias. La eleccién de esta linea de
produccion como muestra es estratégica, ya que permite evaluar de manera mas detallada y
significativa el impacto de la implementacion de maquinarias y la optimizacién del tiempo de
produccion en el producto de mayor demanda.

El tipo de muestra que se utilizara en esta investigacion es una muestra intencional o de
conveniencia. Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), este tipo de muestra se selecciona
con base en criterios especificos que se consideran relevantes para el estudio. En este caso, la
relevancia esta determinada por la alta demanda del pan de caracol, lo que proporciona una base
solida para analizar las mejoras en la eficiencia y productividad que se pueden lograr con la
implementacion de nuevas maquinarias.

La eleccion de una muestra intencional permite concentrar los recursos y esfuerzos de la
investigacion en el area de mayor impacto potencial, facilitando asi la obtencién de datos
detallados y especificos que pueden ser extrapolados a otras lineas de produccidn en etapas

posteriores del estudio.



32

Técnicas de recoleccion de datos

Técnica a emplear

La investigacion empleara dos técnicas principales de recoleccion de datos: la encuesta y
la observacion directa. La encuesta ha sido seleccionada por su capacidad para recopilar
informacidn cuantitativa de manera sistematica y eficiente, permitiendo evaluar las percepciones
y experiencias del personal operativo respecto a la implementacion de maquinarias y la
optimizacion del tiempo de produccién en la Panificadora MILKRIS (Moreno,2014). La
observacion directa se utilizara para obtener datos objetivos sobre los tiempos de producciény la
eficiencia operativa antes y después de la implementacién de la maquinaria.

Descripcion de los instrumentos

El instrumento principal utilizado para la recoleccion de datos es el cuestionario en una
escala de Likert de 5 puntos, donde 1 representa "totalmente en desacuerdo” y 5 "totalmente de
acuerdo™. Este cuestionario se ha disefiado especificamente para abordar las dos variables
principales de la investigacion:

e Variable independiente: Implementacion de Maquinaria

El cuestionario incluye 15 preguntas dirigidas a evaluar las 3 dimensiones de estudio
capacidad operativa, eficiencia productiva y costos operativos ademas se busco incluir aspectos
de la implementacion de nuevas maquinarias, como la facilidad de uso, la capacitacion recibida,
la integracion con los procesos existentes y la percepcion general del personal operativo sobre
los beneficios y desafios asociados con estas maquinarias.

e Variable dependiente: Optimizacion del Tiempo
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Para esta variable, el cuestionario contiene 6 preguntas formuladas. Estas preguntas estan
disefiadas para medir la percepcion del personal sobre la eficiencia en la reduccion de tiempos de
cicloy el flujo de trabajo.

Observacion Directa: Se emplearan hojas de observacion estandarizadas para registrar
los tiempos de produccion y otros indicadores de eficiencia operativa. Estas observaciones se
realizaran en diferentes etapas del proceso de produccion, tanto antes como después de la
implementacion de la maquinaria.

Analisis de Documentos: El analisis de documentos incluira la revision de registros de
produccidn historicos y actuales, permitiendo una comparacion detallada del rendimiento antes y
después de la intervencion tecnoldgica.

Validacion de instrumentos

La validacion del cuestionario se llevara a cabo mediante un proceso de revision por
expertos en el campo de la Ingenieria Industrial. Estos expertos evaluaran la claridad, relevancia
y coherencia de las preguntas para asegurar gque el instrumento mide de manera adecuada las
variables de interés. Ademas, se realizara una prueba piloto con una muestra pequefia del
personal operativo para identificar y corregir cualquier ambigiiedad o dificultad en la
comprension de las preguntas.

Confiabilidad de instrumentos

Para asegurar la confiabilidad del cuestionario, se aplicara el coeficiente de alfa de
Cronbach, que permitira evaluar la consistencia interna de las preguntas. Un coeficiente de alfa
de Cronbach superior a 0.7 se considerara indicativo de una alta confiabilidad del instrumento.
Ademas, se llevaran a cabo analisis estadisticos adicionales para verificar la estabilidad y la

consistencia de las respuestas a lo largo del tiempo y entre diferentes grupos de participantes.
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Técnicas para el procesamiento de la informacion

Para el procesamiento de la informacion recopilada durante el estudio de la
implementacion de la maquina laminadora para pan en la Panificadora MILKRIS, se utilizaran
diversas herramientas estadisticas y software especializado. A continuacion, se detallan las
técnicas a emplear:

Preparacion de Datos

Antes de proceder con el andlisis, los datos obtenidos tanto en la fase pre como post
implementacion de la maquina laminadora seran organizados y estructurados de manera
adecuada. Esto incluira la codificacién de variables, la eliminacion de datos incompletos o
atipicos, y la verificacion de la consistencia de los datos para garantizar su calidad.

Anélisis Descriptivo

Se realizara un analisis descriptivo para examinar las caracteristicas basicas de los datos
recogidos. Este andlisis incluira la media, la mediana, la desviacion estandar y otros estadisticos
descriptivos relevantes. La informacion obtenida ayudard a comprender la distribucion y
variabilidad de las variables antes y después de la implementacion de la maquina laminadora.

Contrastacion de Hipotesis

Para evaluar el impacto de la implementacion de la maquina laminadora, se llevara a
cabo un analisis comparativo entre los datos pre y post implementacion, realizando asi la
contrastacion de hipétesis. Esto incluira pruebas estadisticas como la prueba t de Student para
muestras independientes o la prueba de Wilcoxon para muestras relacionadas, segln
corresponda. El objetivo sera determinar si existen diferencias estadisticamente significativas en

variables clave como tiempos de produccion, calidad del producto o eficiencia operativa.
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Software Utilizado
Los datos recopilados y analizados se procesaran utilizando las siguientes herramientas:
e Excel: Se utilizara para la organizacion inicial de los datos, la creacion de
graficos y tablas descriptivas, asi como para algunos calculos estadisticos basicos.
e Minitab: Este software estadistico se empleara para realizar analisis estadisticos
avanzados, incluyendo pruebas de hipdtesis y graficos estadisticos detallados.
e SPSS Statistics 25.0: Se utilizara para analisis estadisticos complejos y técnicas
multivariadas, como analisis factorial y analisis de componentes principales
También facilitara la generacion de informes y la presentacion de resultados de
manera profesional.
e Cristal Ball: Se utilizara para aplicacion basada en hojas de calculo para la
medicién y elaboracion de informes sobre riesgos y prevision de series de tiempo
y optimizacion.
Interpretacion de Resultados
Los resultados obtenidos de los analisis serédn interpretados cuidadosamente para extraer
conclusiones significativas sobre el impacto de la maquina laminadora en la panificadora. Se
identificaran las mejoras cuantitativas y cualitativas en los procesos de produccién, asi como las

areas de oportunidad para ajustes adicionales o mejoras en el futuro.



Instrumento de consistencia

Tabla 4: Matriz de Consistencia
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PROBLEMA PRINCIPAL OBJETIVO PRINCIPAL HIPOTESIS PRINCIPAL VARIABLES / DIMENSIONES INDICADORES METODOLOGIA
Variable Independiente:
; : . . . ., . Implementacion de maquinarias
. ¢En qg§ manera Ia} . Evaluar como laimplementacion de  Laimplementacion de maquinarias P Dimension: a
implementacion de maguinarias magquinarias impacta en la impacta positivamente en la _ _ * Velocidad de produccién
impacta en la optimizacion del Iy : P, : D1. Capacidad Productiva .
optimizacion del tiempo de optimizacion del tiempo de * Capacidad de carga Poblacion

tiempo de produccién en la
Panificadora MILKRIS,
Barranca 2024?

PROBLEMAS ESPECIFICOS

¢En que medida la
implementacion de maquinarias
mejora la capacidad de
produccioén de la Panificadora
MILKRIS?

¢En que medida la
implementacion de maquinarias
mejora los procesos operativos
en la Panificadora MILKRIS?

¢En que medida la
implementacion de maquinarias
ha disminuido los costos
operativos en la Panificadora
MILKRIS?

produccién en la Panificadora
MILKRIS, Barranca 2024.

produccion en la Panificadora
MILKRIS, Barranca 2024.

OBJETIVOS ESPECIFICOS HIPOTESIS ESPECIFICOS

Evaluar como la implementacién de La implementacidn de maquinarias
maquinarias mejora la capacidad de mejora la capacidad de produccion
produccioén de la Panificadora de la Panificadora MILKRIS,

MILKRIS, Barranca 2024. Barranca 2024.

Evaluar como la implementacién de  La implementacion de maquinarias

magquinarias mejora los procesos mejora los procesos operativos en

operativos en la Panificadora la Panificadora MILKRIS, Barranca
MILKRIS, Barranca 2024 2024.

Evaluar como la implementacion de Laimplementacidn de maquinarias

maquinarias disminuye los costos disminuye los costos operativos en

operativos en la Panificadora la Panificadora MILKRIS, Barranca
MILKRIS, Barranca 2024 2024.

D2 Eficiencia Operativa

D3. Costos de Operacién

Variable Dependiente:
Optimizacipon de tiempo
Dimensién:

d1. Reduccion de Tiempo de Ciclo

d2. Eficiencia del Flujo de Trabajo

* Mantenimiento y tiempo
inactividad
* Tasa de defectos

* Costo directos e
indirectos
* Costo fijos y variables

* Tiempo de produccion
* Tiempo de preparacion
(Setup time)

* Tiempo de espera

* Rotacion de inventarios

8 tipos de panes producidos en la
Panificadora MILKRIS

Muestra

Linea de produccién del pan de
caracol de la Panificadora MILKRIS

Tipo de investigacion
Aplicada.

Disefio de la investigacion
Investigacion cuasi-experimental
Nivel de la investigacion
Aplicativo

Enfoque de la investigacion
Cuantitativo

Técnica

Encuesta y observacion
Instrumento

Cuestionarios para ambas variables y
analisis

Observacion

Directa

Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO IV
RESULTADOS

Analisis de resultados

El anélisis de los resultados se centra en evaluar el impacto de la implementacion de la
maquina laminadora en la optimizacién del tiempo de produccion en la Panificadora MILKRIS.
A traves de la comparacion de los datos recogidos antes y después de la implementacion, se
busca identificar mejoras significativas en términos de eficiencia operativa y reduccion de
tiempos de ciclo.

Evaluacion del Proceso de Produccion

Se realizo6 un analisis de sensibilidad del proceso de produccion del "Pan de Caracol™ (Su
para identificar las etapas mas criticas que impactan en el tiempo total de produccion.

Figura 1: Andlisis de Sensibilidad en el proceso productivo del Pan de Caracol

Sensibilidad: antes

0,00 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00
1 1 | | 1 | | 1 1 1
Horneado - Tiempo (seq) 0,16 |
Laminadora-labrado dela masapara
estirar - Tiempo (seqg) :'
Mezcla en la amasadora2 en 1 - 003
Tiempo (seg) L
Recojoytapado - Tiempo (5&q0) h
Enroscar-echa el aceite en la masa EE
yseenrolla- Tiempo (seg) U
Porcinado-separacion dela masa - o
Tiempo (seq) el
Pintado - Tiempo (seg) 0@1
Pesado y dosificado delaMP - Dﬂ1
Tiempo (5eq) !
Cortary moldear - Tiempo (seg) oM
Suposiciones Contribucion a varianza Correlacion de rangos
Fermentacion-reposos - Tiempo (seg) 96.4% 0,99
Heorneado - Tiempo (seg) 25% 016
Laminadora-labrado de |la masa para estirar - Tiempo ( 0.8% 0.09

Fuente: Generado en Crystall Ball
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El grafico muestra varias etapas del proceso de produccion junto con sus respectivos
valores de sensibilidad y coeficientes de correlacion.

Basado en el andlisis de sensibilidad, es evidente que la etapa Fermentacion-reposos
(0.99), Horneado (0.16) y Laminadora (0.09) son los factores mas criticos que influyen en el
tiempo total de produccion. Por lo tanto, la optimizacion de estas etapas podria reducir
significativamente el tiempo de produccion.

Confiabilidad de los instrumentos

Para asegurar la fiabilidad de los instrumentos de recoleccion de datos, se aplico el
coeficiente alfa de Cronbach. Este coeficiente mide la consistencia interna de las preguntas
formuladas para cada variable de estudio.

e Variable Independiente: Implementacién de Maquinaria

Tabla 5: Prueba de alfa de Cronbach de Implementacién de Maquinaria

Alfa de Cronbach N° de Elementos
0,82 15

Fuente: Procesado en SPSS Statistics 25.0

La prueba de confiabilidad para la variable Implementacion de Maquinarias compuesto
por 15 items se obtuvo un coeficiente alfa de Cronbach de 0.82, lo que indica una alta
consistencia interna y confiabilidad del instrumento. Este valor superior a 0.7 sugiere que las
preguntas son coherentes entre si y miden adecuadamente los aspectos relacionados con la
implementacién de maquinarias.

e Variable Dependiente: Optimizacién del Tiempo

Tabla 6: Prueba de alfa de Cronbach de Optimizacion de Tiempo

Alfa de Cronbach N° de Elementos
0,79 6

Fuente: Procesado en SPSS Statistics 25.0
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La prueba de confiabilidad para la variable Optimizacion de Tiempo compuesto por 6
items se obtuvo que el alfa de Cronbach calculado fue de 0.79, lo cual también denota una buena
consistencia interna. Este resultado respalda la confiabilidad del instrumento utilizado para
evaluar sobre la eficiencia en la reduccion de tiempos de ciclo y el flujo de trabajo.

Analisis descriptivo por Variables y Dimensiones

Figura 2: Tiempo de Produccion

Tiempo de Produccion

10200
10100
10000
9900
Q800
9700

2600

9500

Pre test Post test

Nota: Tiempo de Produccion de los Panes de Caracol pre y post de la Implementacién de la maquina laminadora

En la figura del diagrama comparativo de los tiempos de produccion, se observa una
mejora significativa en la eficiencia operativa después de la implementacion de la maquina
laminadora en la Panificadora MILKRIS. Inicialmente, antes de la implementacion de la nueva
magquinaria, el tiempo requerido para producir un coche con una cantidad de 360 unidades de pan

de caracol era de 10,140 segundos. Posteriormente, con la introduccién de la maquina
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laminadora, este tiempo se redujo a 9,720 segundos. Esta reduccion de 420 segundos representa
la optimizacion en el tiempo de produccién.

Figura 3: Capacidad Productiva

Capacidad Productiva
7000

6000
5000 -
4000 18575

1486 =" 2880
2000

1000

1000

Cocha 1 Coche 2 Cochs 3 Coche 4 Coche 5 Cache § Coche 7 Coche §
sl pENLEE dR3pUST 375 743 11143 1436 18575 1119 16005 2872
e 260 720 1080 1440 12300 2140 1320 2880

Nota: Capacidad Productiva de los Panes de Caracol pre y post de la Implementacion de la m&quina laminadora

En el gréafico de lineas apiladas, podemos observar una clara mejora en la capacidad
productiva de la Panificadora MILKRIS tras la implementacion de la maguina laminadora. Antes
de la implementacidn, la produccion por coche era de 360 unidades de pan de caracol. Después
de la implementacidn, esta cifra aumentd, produciéndose entre 10 a 13 unidades adicionales por
coche. Este incremento en la produccion por coche, pasando de 360 a aproximadamente 370-373
unidades.

Figura 4: Eficiencia Operativa



Eficiencia Operativa

30

15
20
13
10
5
Coche 6 Coche 7 Coche 8
=—a= {\ntes 3 2 3 2 4 2 5 4 15
—#— Despues 1 0 2 2 0 2 3 1 11

Nota: Eficiencia operativa en los Panes de Caracol pre y post de la Implementacion de la maquina laminadora

En el grafico se puede observar que la implementacion de la medida o cambio ha tenido
un impacto positivo en la eficiencia operativa del proceso de produccién. La reduccion en un
2.78% en la cantidad de mermas indica que se estan utilizando mejor los recursos y generando
menos desperdicio.

Figura 5: Costo de Operacion

Reduccion de Costos de Operacitn - Aumento de Ganancia por Coche
5/350,00

5/300.00 //’
S/ 250,00
/200,00
5/150.00
5/100.00
$/50,00

Sis Caoche 1 Coche 2 Coche 3 Coched Coche 5 Coche 6 Coche 7 Coche 8

—=—Pre test S/ 20,00 S/40,00 S/ 60,00 S/80,00 5/100.00 S/120,00 5/140,00 5/160.00
—=—Pos test S/18,00 5/36.00 S/ 54,00 S/ 72,00 5/ 00,00 S/ 108,00 8/126,00 5/144.00 +
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Nota: Reduccion de Costos de operacion-aumento de ganancia por coche en los Panes de Caracol pre y post de la
Implementacion de la méquina laminadora

La implementacion de la maquina laminadora ha generado una notable reduccion en los
costos operativos asociados con la produccion de pan de caracol, ademas de aumentar
significativamente la ganancia por lote. Segun datos recientes, se ha observado un incremento
del 27% en el margen de ganancia especificamente en la linea de produccion de pan de caracol
desde la instalacion de la maquina laminadora.

Contrastacion de las Hipotesis

Hipotesis General

Ha: La implementacion de maquinarias impacta positivamente en la optimizacion del
tiempo de produccién en la Panificadora MILKRIS, Barranca 2024.

e Prueba de Normalidad

Con el fin de determinar si la data obtenida respecto a la variable Tiempo de Produccion
de los panes de Caracol del antes y después de la implementacion de la maquina laminadora
tiene un comportamiento paramétrico o no paramétrico se iniciara con el analisis de normalidad a
un nivel de significancia del 5% (a=0,05), a través del estadigrafo de Shapiro Wilk, debido a los
datos en ambos casos son inferiores a 50. Se formulan la hipétesis siguiente:

Ho: Los datos provienen de poblaciones normales => Paramétricos (aplicar t Pareada)
Ha: Los datos no provienen de poblaciones normales => No paramétricos (aplicar Wilcoxon)

Regla de decisién

Si P-Valor <a=0,05 (rechazar Hoy aceptar Ha)
Si P-Valor > 0=0,05 (aceptar Ho)

Figura 6: Prueba de normalidad del Tiempo de Produccion
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Grafica de probabilidad de Diferencia

Mormal
a3
Media 42
Dasw Est. Q92 49cL
as M 10
AD 2323

Valorp  =0,005

Porcentaje
un
(=]

-200 -100 a 100 200 300

Diferencia

Fuenta: Procesado en Minitab

El anélisis de los datos revela que el valor de P-Valor (0,0000) es menor que el nivel de
significancia establecido (a=0,05). En consecuencia, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la
hipoétesis alterna (Ha) al nivel de significancia del 5%. Esto implica que los datos provienen de
poblaciones que no siguen una distribucion normal, lo que permite clasificarlos como no
parameétricos. Por lo tanto, se procedera a utilizar la prueba Wilcoxon para el anélisis
subsecuente.

e Contrastacion de la Hipdtesis General
Ho: La implementacion de maquinarias no impacta positivamente en la optimizacion

del tiempo de produccion en la Panificadora MILKRIS, Barranca 2024.

Ha = HUtiempo antes = Utiempo después
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Ha: La implementacion de maquinarias impacta positivamente en la optimizacion del

tiempo de produccion en la Panificadora MILKRIS, Barranca 2024.
Hg: Htiempo antes = Htiempo después

Regla de decision
Si P-Valor <a=0,05 (rechazar Hoy aceptar Ha)
Si P-Valor > a=0,05 (aceptar Ho)
Figura 7: Prueba de Wilcoxon
Método

n: mediana de Diferencia

Estadisticas descriptivas

Muestra N Mediana
Diferencia 10 20
Prueba

Hipdtesis nula Hen=0

Hipdtesis alterna Huon=0

MNumero
de Estadistica
Muestra prueba de Wilcoxon Valorp
Diferencia 5 5,00 0,030

Fuente: Procesado en Minitab

Figura 8: Contraste de Hipotesis

Hipotesis nula Prueba Sig. Decision
Prueba de
Wilcoxon de los
q La mediana de las diferencias entre rangos con 043 Eeq?ac_e la
pre y pos es igual a 0. signo para ' I"I:..IFi: LSS
muestras :
relacionadas

Se muestran significaciones asintdticas. El nivel de significancia es 05

Fuente: Procesado en SPSS Statistics 25.0
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Dado que el valor de P (0.030) es menor que el nivel de significancia establecido
(0=0.05), se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipdtesis alterna (Ha). En consecuencia,
con un nivel de confianza del 95% (y un nivel de significancia del 5%), Se infiere que la
implementacion de maquinarias impacta positivamente en la optimizacion del tiempo de
produccidn, reduciendo el tiempo de ciclo en un 4,3% en los Panes de Caracol en la Panificadora
MILKRIS, Barranca 2024.

Hipotesis Especifica N°1 — Capacidad Productiva

e Prueba de normalidad

Con el fin de determinar si la data obtenida respecto a la dimensién capacidad
productividad de los panes de Caracol del antes y después de la implementacion de la maquina
laminadora tiene un comportamiento paramétrico o no paramétrico se iniciara con el analisis de
normalidad a un nivel de significancia del 5% (0=0,05), a traves del estadigrafo de Shapiro Wilk,
debido a los datos en ambos casos son inferiores a 50. Se formulan la hipétesis siguiente:

Ho: Los datos provienen de poblaciones normales => Paramétricos (aplicar t Pareada)
Ha: Los datos no provienen de poblaciones normales => No paramétricos (aplicar Wilcoxon)

Regla de decision

Si P-Valor <a=0,05 (rechazar Hoy aceptar Ha)
Si P-Valor > 0=0,05 (aceptar Ho)

Figura 9: Prueba de Normalidad de Capacidad Producida
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Fuente: Procesado en Minitab

El anélisis de los datos revela que el valor de P-Valor (0,961) es mayor que el nivel de
significancia establecido (a=0,05). En consecuencia, se acepta la hip6tesis nula y se rechaza la
hipétesis alterna (Ha) al nivel de significancia del 5%. Esto implica que los datos provienen de
poblaciones que siguen una distribucién normal, lo que permite clasificarlos como
paramétricos. Por lo tanto, se procederd a utilizar la prueba T pareada para los analisis
subsecuentes.

e Contrastacion de hipotesis especifica N°1
Ho: La implementacién de maquinarias no mejora la capacidad de produccion en la

Panificadora MILKRIS, Barranca 2024.
Ho — U Coches de pan antes > W Coches de pan después

Ha: La implementacién de maquinarias mejora la capacidad de produccion en la

Panificadora MILKRIS, Barranca 2024.



47

Hg: U coches de pan antes = M Coches de pan después

Regla de decision
Si P-Valor <a=0,05 (rechazar Hoy aceptar Ha)

Si P-Valor > a=0,05 (aceptar Ho)

Figura 10: T pareada para la capacidad productiva

Estimacion de la diferencia pareada

Error
estandar Limite inferior
de la 95% para la
Media Deswv.Est. media diferencia_p

31.75 28.17 0.96 32.88

Diferencia_y: media de poblacion de {Antes - Despues)

Prueba
Hipdtesis nula Ha: diferencia_p =0
Hipdtesis alterna  H.: diferencia_p =0

ValorT Walorp
5.20 0.001

Dado que el valor de P (0.001) es significativamente menor que el nivel de significancia

establecido (0=0.05), se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la hipotesis alterna (Ha). En

consecuencia, con un nivel de confianza del 95% (y un nivel de significancia del 5%), Se infiere

que la implementacién de maquinaria mejoro la capacidad de produccion de panes en la

Panificadora MILKRIS, Barranca 2024.

Hipotesis Especifica N°2 — Eficiencia Operativa

e Prueba de normalidad
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Con el fin de determinar si la data obtenida respecto a la dimension eficiencia operativa
de los panes de Caracol del antes y después de la implementacion de la maquina laminadora
tiene un comportamiento parameétrico o no paramétrico se iniciara con el analisis de normalidad a
un nivel de significancia del 5% (0=0,05), a través del estadigrafo de Shapiro Wilk, debido a los
datos en ambos casos son inferiores a 50. Se formulan la hipotesis siguiente:

Ho: Los datos provienen de poblaciones normales => Paramétricos (aplicar t Pareada)
Ha: Los datos no provienen de poblaciones normales => No paramétricos (aplicar Wilcoxon)

Regla de decision

Si P-Valor <0=0,05 (rechazar Hoy aceptar Ha)
Si P-Valor > 0=0,05 (aceptar Ho)

Figura 11: Prueba de Normalidad para la Eficiencia Operativa

Gréfica de probabilidad de Diferencia
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Fuente: Procesado en Minitab

El anélisis de los datos revela que el valor de P-Valor (0,01) es menor que el nivel de

significancia establecido (a=0,05). En consecuencia, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la
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hipdtesis alterna (Ha) al nivel de significancia del 5%. Esto implica que los datos provienen de
poblaciones que siguen una distribucion normal, lo que permite clasificarlos como No
parameétricos. Por lo tanto, se procedera a utilizar la prueba Wilcoxon para los analisis
subsecuentes.
e Contrastacion de hipdtesis especifica N°2
Ho: La implementacion de maquinarias no mejora la eficiencia operativa en la

Panificadora MILKRIS, Barranca 2024.

Ho — U Merma del proceso antes > U Merma del proceso después

Ha: La implementacién de maquinarias mejora la eficiencia operativa en la Panificadora

MILKRIS, Barranca 2024.
Hg: U Merma det proceso antes =< U Merma del proceso antes

Regla de decision
Si P-Valor <a=0,05 (rechazar Hoy aceptar Ha)
Si P-Valor > 0=0,05 (aceptar Ho)

Figura 12: Prueba de Wilcoxon para la eficiencia operativa
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Metodo

n: mediana de Diferencia

Estadisticas descriptivas

Muestra N Mediana
Diferencia G 2

Prueba

Hipdtesis nula Henp=0
Hipotesis alterna Han =0

Numero
de Estadistica
Muestra prueba de Wilcoxon Valorp
Diferencia 7 28.00  0.011

Dado que el valor de P (0.011) es menor que el nivel de significancia establecido
(0=0.05), se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipoétesis alterna (Ha). En consecuencia,
con un nivel de confianza del 95% (y un nivel de significancia del 5%), Se infiere que la
implementacidn de maquinaria mejoro los eficiencia operativa al disminuir la cantidad de
residuo o merma en un 56% de los panes en la Panificadora MILKRIS, Barranca 2024.

Hipotesis Especifica N°3 — Costo de Operacion

e Prueba de normalidad

Con el fin de determinar si la data obtenida respecto a la dimension costo de operacion de

los panes de Caracol del antes y después de la implementacién de la maquina laminadora tiene

un comportamiento paramétrico o no paramétrico se iniciara con el analisis de normalidad a un
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nivel de significancia del 5% (a=0,05), a traves del estadigrafo de Shapiro Wilk, debido a los
datos en ambos casos son inferiores a 50. Se formulan la hipotesis siguiente:
Ho: Los datos provienen de poblaciones normales => Paramétricos (aplicar t Pareada)
Ha: Los datos no provienen de poblaciones normales => No paramétricos (aplicar Wilcoxon)
Regla de decision
Si P-Valor <0=0,05 (rechazar Hoy aceptar Ha)
Si P-Valor > 0=0,05 (aceptar Ho)
Figura 13: Prueba de normalidad de los Costos de operacion
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El analisis de los datos revela que el valor de P-Valor (0,1) es mayor que el nivel de
significancia establecido (a=0,05). En consecuencia, se acepta la hipdtesis nula y se rechaza la
hipdtesis alterna (Ha) al nivel de significancia del 5%. Esto implica que los datos provienen de

poblaciones que siguen una distribucion normal, lo que permite clasificarlos como
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paramétricos. Por lo tanto, se procederd a utilizar la prueba T pareada para los analisis
subsecuentes.
e Contrastacion de hipdtesis especifica N°3
Ho: La implementacidn de maquinarias no disminuye los costos operativos en la

Panificadora MILKRIS, Barranca 2024.
Ho = WU costos operativos antes > U costos operativos después

Ha: La implementacién de maquinarias disminuye los costos operativos en la

Panificadora MILKRIS, Barranca 2024.
H a+ U costos operativos antes < MU costos operativos después

Regla de decision
Si P-Valor <0=0,05 (rechazar Hoy aceptar Ha)
Si P-Valor > 0=0,05 (aceptar Ho)

Figura 14: Prueba de T pareada de Costos de produccion
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Estimacion de la diferencia pareada

Error
estandar Limite inferior
de la 95% para la

Media Desv.Est. media diferencia_p
20.500 2.276 0.e57 59.320
Prueba
Hipotesis nula He: diferencia_p =0

Hipotesis alterna H.: diferencia_p =0

Valor T Valorp
92.07 0.000

Dado que el valor de P (0.000) es menor que el nivel de significancia establecido
(0=0.05), se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la hipotesis alterna (Ha). En consecuencia,
con un nivel de confianza del 95% (y un nivel de significancia del 5%), Se infiere que los costos
de operacion disminuyo desde la implementacion de la maquinaria por lo que al disminuir los

costos las ganancias aumentaron en la panificadora MILKRIS, Barranca 2024.
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CAPITULO V
DISCUSION

Discusion de resultados

Primera Discusion

En la pagina 43 en la figura 8 se evidencio que la optimizacion de tiempo después de la
aplicacion de maquinarias incremento en un 4.3% este incremento fue estadisticamente
significativo, segun la prueba no paramétrica de Wilcoxon, con un valor p de 0.030, lo cual
permitio aceptar la hipotesis alterna y rechazar la hipotesis nula de que la implementacion de
maquinarias no tendria un efecto en la optimizacion del tiempo de produccion (HO: n = 0). Estos
hallazgos son consistentes con los resultados de investigaciones previas. Por ejemplo, Ledn
(2021) demostro en su estudio sobre la optimizacion de tiempos y métodos de trabajo en el area
de chocolates de la empresa "Confiteca S.A." que la optimizacién de tiempos mediante la
observacion directa y el cronometraje de regresion a cero condujo a un aumento significativo de
la productividad. Este estudio utilizé una metodologia similar y encontro resultados congruentes
con los nuestros, donde la estandarizacion de tiempos y la optimizacion de procesos fueron clave
para mejorar la eficiencia productiva. Asimismo, Pacheco (2018) aplico las 8 Disciplinas en la
empresa SYMP - Sastreria para optimizar los tiempos de entrega de productos, logrando una
reduccion significativa en los tiempos de elaboracion y entrega. Esta mejora en la eficiencia
operativa se alinea con nuestros hallazgos, donde la implementacion de maquinarias result6 en
una optimizacion tangible del tiempo de produccion. De manera similar, Alvarado y Chavez
(2019) y Mendoza y Vargas (2017) realizaron estudios sobre la optimizacion de procesos en
diferentes contextos industriales y concluyeron que la implementacion de metodologias como

Kaizen y la correcta distribucion y optimizacion de recursos productivos llevaron a incrementos
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significativos en la productividad y eficiencia operativa. Estos estudios refuerzan la validez de
nuestros resultados y la importancia de la implementacion de maquinarias y técnicas de
optimizacion en la mejora del tiempo de produccion. A nivel nacional, Calderon (2019) y Ortiz
(2020) también han demostrado que la optimizacion de recursos y la mejora en los procesos
productivos tienen un impacto significativo en la eficiencia operativa y la productividad de las
empresas. Calderon, en su estudio sobre el Diario Judicial Regional Asi, y Ortiz, en la planta de
alimentos balanceados Redondos S.A., encontraron que la implementacion de planes estratégicos
y la optimizacion de la productividad estan estrechamente relacionadas con mejoras en el
desempefio operativo, resultados que son coherentes con los obtenidos en la presente
investigacion. En conclusion, los resultados de nuestra investigacion apoyan firmemente la
hip6tesis general de que la implementacion de maquinarias impacta positivamente en la
optimizacion del tiempo de produccién en la Panificadora MILKRIS, Barranca 2024. Estos
hallazgos no solo son estadisticamente significativos, sino que también estan en concordancia
con estudios previos tanto a nivel internacional como nacional, subrayando la importancia de la
optimizacion de tiempos y recursos en la mejora de la productividad y eficiencia operativa en
diversos contextos industriales.

Segunda Discusion

En la pagina 46 figura 10 se evidencia en los resultados que la capacidad productiva
después de la implementacion de maquinarias la produccion de los panes incrementaron en un
rango de 10 a 13 panes por coche lo que por consiguiente esto incrementd de 1620 antes de la
implementacién a 1672 después de la implementacién esto hablando de medias del antes
comparado con el después, a su vez esta fue estadisticamente significativa mediante el uso de la

prueba paramétrica T para muestras relacionadas (sig<0.05), con lo que se aceptd la hipotesis
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alterna. Los resultados mostraron una media de diferencia de 51.75 con un valor p de 0.001, lo
cual indica que la mejora en la capacidad de produccion es significativa. Los resultados
obtenidos en esta investigacion estan en linea con estudios previos. Por ejemplo, Leon (2021)
demostro en su estudio sobre la optimizacién de tiempos y métodos de trabajo en el area de
chocolates de la empresa "Confiteca S.A." que la optimizacién de tiempos mediante la
observacion directa y el cronometraje de regresion a cero condujo a un aumento significativo de
la productividad en 188,87 pacas fabricadas de chocolate negro, y 260,84 pacas fabricadas de
chocolate blanco en un mes de trabajo, aumentando la eficiencia en un 19,99% y 14,03%
respectivamente. En un contexto similar, Calderén (2019) y Ortiz (2020) también han
demostrado que la optimizacion de recursos y la mejora en los procesos productivos tienen un
impacto significativo en la eficiencia operativa y la productividad de las empresas. Calderdn, en
su estudio sobre el Diario Judicial Regional Asi, y Ortiz, en la planta de alimentos balanceados
Redondos S.A., encontraron que la implementacion de planes estratégicos y la optimizacion de la
productividad estan estrechamente relacionadas con mejoras en el desempefio operativo,
resultados que son coherentes con los obtenidos en la presente investigacion.
e Tercera Discusion

En la pagina 49 en la figura 12 se presenta el resultado donde se evidencia que la
eficiencia operativa después de la implementacién de maquinaria al disminuir la merma del
proceso en un 56%, estadisticamente se referencia con un valor p obtenido (0.011) siendo menor
que el nivel de significancia a. = 0.05. Por lo tanto, se rechaza la hipotesis nula, concluyendo que
la implementacion de maquinarias mejora los eficiencia operativa en la Panificadora MILKRIS,
Barranca 2024. Asi mismo Ledn (2021), en su tesis “Optimizacion de tiempos y métodos de

trabajo en los procesos de fabricacion en el area de chocolates de la empresa ‘Confiteca S.A.’
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para el incremento de la productividad”, demostré que la optimizacion de tiempos y métodos de
trabajo mediante la observacion directa y la toma de tiempos cronométricos llevo a una mejora
significativa en la productividad de la empresa. En particular, la estandarizacion de tiempos en
los procesos de trituracion, torrefaccion, molienda, mezclada, refinacion, conchado, templado,
moldeo y empaque permitié aumentar la eficiencia de los trabajadores, resultando en un aumento
del 19.99% en la produccion de chocolate negro y 14.03% en la produccion de chocolate blanco.
Alvarado y Chavez (2019), en su estudio sobre la optimizacion del proceso flexogréafico en la
empresa “Flexoviteq” mediante la metodologia Kaizen, utilizaron herramientas de calidad y
técnicas de observacidn para estandarizar procesos y mejorar la utilizacién de recursos y
tiempos, favoreciendo la productividad y la calidad del producto final. De manera similar,
Mendoza y Vargas (2017) en su tesis “Optimizacion del proceso productivo para incrementar la
utilidad en Mundo Verde”, abordaron la necesidad de mejorar los procesos productivos para
cumplir con la demanda de pedidos. Mediante la correcta distribucion y optimizacion de cada
area, lograron un crecimiento en los ingresos y una disminucion en los gastos, beneficiando tanto
a la empresa como a los empleados. En conjunto, estos estudios refuerzan los resultados
obtenidos en la Panificadora MILKRIS, mostrando que la implementacién de mejoras en
maquinaria y metodos de trabajo efectivamente conduce a una optimizacion de la eficiencia
operativa y un incremento en la productividad.
e Cuarta discusion

En la pagina 52 en la figura 14, los resultados evidencian que los costos de operativos
disminuyeron significativamente tras la implementacion de la maquinaria representandose
estadisticamente con un valor p obtenido (0.000) siendo menor que el nivel de significancia a =

0.05. Por lo tanto, estos resultados obtenidos en este estudio se comparan con investigaciones
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previas que abordan la reduccién de costos operativos mediante la implementacion de mejoras en
maquinaria y métodos de trabajo. En el estudio de Leon (2021), se observo que la optimizacién
de tiempos y métodos de trabajo, junto con la estandarizacion de procesos, no solo incremento la
productividad, sino que también resulto en una reduccion de costos operativos debido a la
disminucion de mermas y desperdicios. La implementacion de maquinarias mas eficientes y el
uso de técnicas de control de calidad permitieron una produccion mas controlada y con menores
costos asociados a ineficiencias. Pacheco (2018) también demostro que la aplicacion de
metodologias de mejora continua, como las 8 disciplinas y las 5S, llevo a una reduccion
significativa en los costos operativos. La eliminacion de actividades que no agregaban valor y la
mejora en la eficiencia del flujo de trabajo contribuyeron a un uso mas eficaz de los recursos y,
por ende, a menores costos operativos. De manera similar, Alvarado y Chavez (2019)
encontraron que la implementacion de la metodologia Kaizen en procesos de impresion
flexogréfica resulto en una reduccién de costos operativos a través de la optimizacion del uso de
materiales y la reduccion de tiempos de inactividad. La estandarizacién de procesos y la mejora
continua en la utilizacion de maquinaria también jugaron un papel crucial en la disminucion de
costos. Estos estudios respaldan los hallazgos en la Panificadora MILKRIS, demostrando que la
implementacién de mejoras en maquinaria y métodos de trabajo efectivamente lleva a una
reduccion de costos operativos, aumentando la eficiencia y optimizando el uso de recursos en el

proceso productivo.
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CAPITULO VI
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Primera Conclusion

Se concluye que la implementacion de la maquina laminadora incrementd
significativamente la optimizacion del tiempo de produccién en la Panificadora MILKRIS en un
4.3%. Esto se evidencio mediante la prueba no paramétrica de Wilcoxon, que mostré un valor p
de 0.030, permitiendo aceptar la hipotesis alterna y rechazar la hipdtesis nula. Este hallazgo
corrobora la hipdtesis general y es consistente con estudios previos que también demostraron
mejoras en la eficiencia productiva tras la estandarizacion de tiempos y optimizacion de
procesos.

Segunda Conclusion

Se concluye que la implementacion de maquinarias incremento significativamente la
capacidad productiva en la Panificadora MILKRIS. La produccién de panes aumento en un
rango de 10 a 13 panes por coche, incrementando de 1620 a 1672 panes. Este incremento fue
estadisticamente significativo, con una prueba T para muestras relacionadas mostrando un valor
p de 0.001, lo que permitio aceptar la hipotesis alterna. Estos resultados estan alineados con
estudios previos que demuestran la relacion entre la optimizacion de recursos y la mejora en el
desempefio operativo.

Tercera Conclusion

Se concluye que la implementacion de la maquina laminadora mejord significativamente
la eficiencia operativa en la Panificadora MILKRIS al disminuir la merma del proceso en un

56%. Este resultado fue estadisticamente significativo con un valor p de 0.011, lo que permitié
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rechazar la hipotesis nula y aceptar la hipotesis alterna. Estos hallazgos son consistentes con
investigaciones anteriores que también demostraron mejoras en la eficiencia operativa tras la
optimizacion de tiempos y métodos de trabajo.

Cuarta Conclusion

Se concluye que la implementacion de maquinarias disminuyo significativamente los
costos operativos en la Panificadora MILKRIS, lo cual se reflejé en un aumento de las
ganancias. La prueba T pareada mostré un valor p de 0.000, lo que permitio rechazar la hipotesis
nula y aceptar la hipotesis alterna, confirmando que la disminucion de los costos operativos es

significativa y contribuye a la rentabilidad de la panificadora.
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Recomendaciones

Primera Recomendacion

Se recomienda continuar con la implementacion y mantenimiento de las maquinarias
laminadoras y otras tecnologias que han demostrado optimizar el tiempo de produccién en la
Panificadora MILKRIS. Es crucial seguir monitoreando los tiempos de ciclo y realizar ajustes
periddicos para mantener y mejorar la eficiencia lograda, asegurando asi una operacién continua
y fluida.

Segunda Recomendacion

Se sugiere ampliar la capacidad productiva mediante la adquisicién de nuevas
maquinarias y la capacitacion continua del personal. Aumentar la cantidad de equipos
disponibles y mejorar las habilidades de los trabajadores permitira sostener el incremento en la
produccion de panes, manteniendo altos niveles de calidad y eficiencia operativa.

Tercera Recomendacion

Es recomendable establecer un programa de mantenimiento preventivo y correctivo para
todas las maquinarias implementadas. Este programa debe incluir inspecciones regulares,
limpieza y reparaciones necesarias para minimizar la merma del proceso y evitar paradas
inesperadas en la produccion, garantizando asi la continuidad y calidad del producto final.

Cuarta Recomendacion

Se aconseja realizar un analisis financiero periodico para evaluar los costos operativos y
las ganancias obtenidas tras la implementacion de las maquinarias. Esto permitira identificar
oportunidades adicionales para reducir costos y aumentar la rentabilidad. Ademas, se debe
considerar la reinversién de parte de las ganancias en mejoras tecnoldgicas y capacitacion del

personal para mantener la competitividad en el mercado.
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ANEXOS

ANEXO 1: INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS
CUESTIONARIO DE PREGUNTAS PARA LA
VARIABLE INDEPENDIENTE: IMPLEMENTACION DE MAQUINARIA
ESCALADE CALIFICACION; Numero del 1 al 5 segun crea conveniente su respuesta

1: Totalmente en 2: En desacuerdo 3: Neutro 4. De acuerdo 5: Totalmente de
desacuerdo acuerdo

Implementacion de Maquinarias

CAPACIDAD PRODUCTIVA 1|12 | 3| 4|5
1 ¢La nueva maquinaria ha incrementado significativamente nuestra
capacidad de produccién diaria, permitiéndonos fabricar mas productos en
menos tiempo?
2 ¢La implementacion de la nueva maquinaria nos permite responder con
mayor rapidez y eficacia a los pedidos urgentes de nuestros clientes?
3 ¢Lanueva maquinaria ha reducido los tiempos de inactividad en nuestra
produccién, lo que ha resultado en un proceso de fabricacion mas continuo
y eficiente?

4 Desde que se implement6 la nueva maquinaria, ¢He notado un incremento
claro y constante en la cantidad de productos que podemos producir?

5 ¢La nueva maquinaria nos proporciona una mayor flexibilidad para
ajustar la produccién segin las demandas cambiantes del mercado y de
nuestros clientes?

EFICIENCIA OPERATIVA 1|12 | 3| 4|5
6 ¢ Considero que la nueva maquinaria es facil de operar y no requiere
habilidades técnicas avanzadas, lo que facilita su uso por parte de todo el
personal?
7 ¢La precision de la nueva maquinaria ha reducido significativamente los
errores en el proceso de produccién, mejorando la calidad del producto
final?
8 ;Desde la implementacion de la nueva maquinaria, la calidad de nuestros
productos ha mejorado, lo cual ha sido notado y apreciado por nuestros
clientes?
9 ¢Laformacién y capacitacién recibida para operar la nueva maquinaria
fue adecuada y me siento completamente capacitado para utilizarla de
manera efectiva?
10 En comparacion con la maquinaria anterior, ;La nueva requiere menos
mantenimiento y reparaciones, lo que ha reducido los tiempos de
inactividad por estas razones?

COSTOS DE OPERACION 1 (2|3 | 4|5
11 ¢;La nueva maquinaria es més eficiente en términos de consumo de
energia, lo que ha resultado en una reduccion notable de nuestros costos
energéticos?

12 ;L os costos asociados al mantenimiento de la nueva maquinaria son
menores en comparacion con la maquinaria que utilizdbamos anteriormente?

13 ¢ Considero que la inversion en la nueva maquinaria se amortizara en un
tiempo razonable debido a los ahorros y beneficios que hemos observado
hasta ahora?

14 ;Lanueva maquinaria ha permitido reducir los costos de insumos o
materiales, optimizando su uso y reduciendo el desperdicio?

15 ¢Lanueva maquinaria es mas eficiente en el uso de recursos como aguay
electricidad, contribuyendo a una operacién mas sostenible y econémica?
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ANEXO 2: INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS
CUESTIONARIO DE PREGUNTAS PARA LA
VARIABLE DEPENDIENTE: OPTIMIZACION DE TIEMPO
ESCALADE CALIFICACION; Numero del 1 al 5 segun crea conveniente su respuesta

1: Totalmente en 2: En desacuerdo 3: Neutro 4. De acuerdo 5: Totalmente de
desacuerdo acuerdo

OPTIMIZACION DE TIEMPO
REDUCCION DE TIEMPO DE CICLO 112 |3(|4]|5
1 ¢Lanueva maquinaria ha disminuido significativamente el tiempo
necesario para completar un ciclo de produccion, permitiéndonos cumplir
con los pedidos de manera mas eficiente?
2 ;Desde la implementacion de la nueva maquinaria, hemos observado una
notable aceleracion en el proceso de produccion sin que esto comprometa
la calidad del producto final?
3 ¢La nueva maquinaria ha mejorado considerablemente la eficiencia de
cada ciclo de produccion, permitiéndonos aumentar la produccién en menos
tiempo y con menos esfuerzo?
EFICIENCIA DEL FLUJO DE TRABAJO 1123 |4]|5
4 ¢ La nueva maquinaria ha contribuido a mantener un flujo de trabajo
continuo, reduciendo las interrupciones innecesarias y mejorando la
productividad general?
5 ¢La implementacion de la nueva maquinaria ha mejorado la coordinacion
y sincronizacién entre las diferentes etapas del proceso de produccion,
facilitando un trabajo mas armonioso y eficiente?
6 ¢La nueva maquinaria ha ayudado a optimizar la distribucion y ejecucion
de tareas entre el equipo, resultando en un flujo de trabajo mas ordenado y
eficiente?




VARIABLE INDEPENDIENTE: IMPLEMENTACION DE MAQUINARIAS

ANEXO 3: BASE DE DATOS DEL CUESTIONARIO
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IMPLEMENTA CION DE MA QUINARIAS

N’ CAPACIDAD PRODUCTIV A EFICIENCIA OPERATIV A T
1 1 3 4 5 51 b 1 § 6 10 51 11 1 13 14 15 51
1 4 3 5 3 3 18 4 4 5 3 4 0 4 3 5 5 4 1 59/Alto
1 3 4 4 3 5 19 1 4 3 1 3 13 2 4 5 5 4 P 52|Bajo
3 5 3 5 4 2 19 1 3 5 3 4 16 5 3 3 4 3 18 53|Medio
4 3 5 4 3 5 20 3 4 5 3 5 0 2 4 5 5 3 19 59/Alto
5 4 1 5 3 5 19 1 4 5 3 4 1§ 1 1 4 1 5 14 51/Bajo
ANEXO 4: BASE DE DATOS DEL CUESTIONARIO
VARIABLE DEPENDIENTE: IMPLEMENTACION DE MAQUINARIAS
OPT IMIZA CION DE TIEMPO
REDUCCION DE TIEMPO DE CICLO EFICIENCIA DEL FLUJO DE TRABAJO ST 2
1 2 3 S1 4 5 6 S2
2 5 3 10 4 2 5 11 21|Alto
3 1 2 6 5 3 3 11 17|Bajo
3 3 4 10 4 3 5 12 22 |Alto
2 5 3 10 2 4 3 9 19|Medio
3 4 3 10 4 5 3 12 22 |Alto




ANEXO 4: MATERIALES POR COCHES DE PAN

Un coche de caracol (18 latas = 20 panes x costos)

un coche de pan =360 panes
Seis coches de pan = 2160 panes

Materiales x coche 6 coches
4800 de agua 28800 de agua
10kg de harina 60 kg
1800 gr de azucar 10.8 kg
1000g de manteca 6 kg
200g de sal 1.2kg
100g de mejorador 0.6 kg
200g de levadura seca 1.2kg
unas gotas de colorante gotas x6

ANEXO 5: COSTOS POR COCHES DE PAN

Insumos costos Costo mensual Costo anual
10 Kg de harina S/ 27.00 | S/ 810.00 S/ 9,720.00
1.8 kg de azucar S/ 5.50 | S/ 165.00 S/ 1,980.00
1 kg de manteca S/ 8.60 | S/ 258.00 S/ 3,096.00
200g de levadura S/ 2.00 |S/ 60.00 S/ 720.00
100g de sal S/ 0.10 | S/ 3.00 S/ 36.00
100g de mejorador S/ 0.80 | S/ 24.00 S/ 288.00
Colorante agua S/ 1.00 | S/ 30.00 S/ 360.00
Huevo S/ 2.00 |S/ 60.00 S/ 720.00
Petroleo S/ 7.00 |S/ 210.00 S/ 2,520.00
Inversion S/ 54.00 S/ 1,620.00 S/ 19,440.00
Precio bruto S/ 72.00 S/ 2,160.00 S/ 25,920.00
Ganancia S/ 18.00 S/ 540.00 S/ 6,480.00
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ANEXO 6: TIEMPO DE LAS OPERACIONES SIN LAMINADORA

Operaciones Tiempo (seg)

Recepcion de la materia prima XXXX
Pesado y dosificado de la MP 240
Mezcla en la amasadora 2 en 1 300
Porcinado-separacion de la masa 180
Laminadora-labrado de la masa para estirar 450
Enroscar-echa el aceite en la masa y se enrolla 120
Cortar y moldear 90
Recojo y tapado 240
Fermentacion-reposos 7200
Pintado 420
Horneado 900

TOTAL DE TIEMPO (SEG) 10140

ANEXO 7: TIEMPO DE LAS OPERACIONES CON LAMINADORA

Operaciones Tiempo (seg)

Recepcion de la materia prima XXXX
Pesado y dosificado de la MP 240
Mezcla en la amasadora 2 en 1 300
Porcinado-separacion de la masa 30
Laminadora-labrado de la masa para estirar 180
Enroscar-echa el aceite en la masa y se enrolla 120
Cortar y moldear 90
Recojo y tapado 240
Fermentacion-reposos 7200
Pintado 420
Horneado 900

TOTAL DE TIEMPO (SEG) 9720




ANEXO 8: CRONOGRAMA DEL PROYECTO Y RESULTADOS
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