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RESUMEN

La presente investigacion de tesis tuvo como objetivo general implementar el
plan HACCP para garantizar la seguridad alimentaria en una empresa
agroindustrial Tambo Grande — Piura, 2023. La investigacion fue de tipo aplicada,
cuantitativa, explicativa, transversal y de disefio cuasi experimental. Cuando se
inici6 a las actividades, se le explicé al personal del area de calibrado y empaque
el procedimiento y los objetivos a los que se queria llegar, donde se brindaron
pautas y se aplicaron los criterios de inclusién para los que contaban con mas
de un afio en la empresa, y los criterios de exclusion para los que tenian un
tiempo menor a dos meses. Se utilizaron como instrumentos de recoleccion de
datos los cuestionarios y hojas de descarte de la materia prima, con el fin de
analizar y examinar la realidad problematica que tenia la empresa. Los
resultados demostraron un cambio significativo entre en pre test y el post test del
grupo de estudio, llegando a la conclusion que la implementacion de un plan
HACCP influyé positivamente para el adecuado manejo de fruta, salvaguardando

la salud del consumidor final y las condiciones de calidad de la materia prima.

Palabras clave: Implementacién, HACCP, calidad, produccion, descarte.
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ABSTRACT

The present thesis research had as general objective to implement the HACCP
plan to guarantee food security in an agro-industrial enterprise Tambo Grande -
Piura, 2023. The research was applied, quantitative, explanatory, transversal and
quasi-experimental. When activities were initiated, the personnel of the
calibration area were explained and the procedure and objectives to be reached
were packed, where guidelines were provided and inclusion criteria applied for
those with more than one year in the enterprise, and exclusion criteria for those
who had less than two months. Questionnaires and feedstock discard sheets
were used as data collection tools, in order to analyze and examine the
problematic reality that the enterprise had. The results showed a significant
change between pre-test and post-test of the study group, concluding that the
implementation of a HACCP plan influenced positively the proper management
of fruit, safeguarding the health of final consumer and quality conditions of raw

material.

Keywords: Implementation, HACCP, quality, production, discard.
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l. INTRODUCCION

Actualmente, las empresas dedicadas al rubro agroindustrial buscan garantizar
su seguridad alimentaria para de esta manera, priorizar la salud de sus
consumidores finales para evitar exponerlos a riesgos por lo que optan por el
propdsito de inspeccionar los peligros y puntos criticos de control, puesto que se
encuentra dirigido abordar la inocuidad de los alimentos por medio del
reconocimiento, exploracion e inspeccion de los peligros fisicos y quimicos.
Gracias a estos procedimientos se respalda la integridad y salud del cliente final
instituyéndose asi un ambiente de trabajo fiable, aumentando de esta forma la

seguridad de los alimentos en la empresa.

Segun (Cruzado Herrera, y otros, 2019) el plan HACCP tiene como finalidad
realizar mejoras en el monitoreo de los alimentos previniendo los peligros
microbiolégicos o de cualquier otro tipo de riesgos que exponga la salud del
consumidor, sus principios son aplicables a diversas situaciones desde un
proceso industrial hasta uno artesanal, marcando una diferencia con los

paradigmas de aseguramiento de la calidad.

Se fundamenta en una metodologia de ingenieria distinguido como estudio de
deficiencias, métodos y efectos, donde en cada faceta del proceso, se analizan
los fallos que tienen la probabilidad de acontecer, sus razones posibles y sus

efectos, para entonces implantar el medio de control.

La empresa a la cual estuvo dirigida esta investigacion es una sociedad que
busca ser dirigente en el sector agroindustrial. Esta localizada en Piura, Tambo
Grande. Se encarga de brindar productos de primera calidad llevando los
mejores frutos a sus consumidores mas exigentes del mercado de exportacion,
donde tienen un amplio cuidado a partir de la cosecha del elemento hasta el
proceso final de la elaboracion obra por intermedio de cultivo, empaque y

exportacion.

Dentro de las areas que conforman la empresa, una de las mas importantes es
el area de produccion centrandonos en el proceso de calibrado y empaque. Por
ello, se tomaron en estima diversos aspectos, asi como programacion de la
produccion, la merma de los costes del proceso, la certificacion de una calidad

Optima o el disefio de productos.



Dependiendo del tipo de y sus productos, las divisiones productivas u operativas
variaron. Sin embargo, incluso si la funcionalidad cambiaba, el objetivo fue
siempre el mismo; reducir los riesgos alimentarios permitiendo desempefiarse
en condiciones seguras, cumpliendo las normas vigentes para prevenir posibles
penalidades, mejorando la gestién de la empresa asi mismo la satisfaccion del

cliente, garantizando la seguridad alimentaria de la empresa.

Segun (Omnia, 2020) un factor importante que logréo que la agroindustria
peruana, haya conseguido mantenerse e incrementar en cifras, es debido a que
no paré durante el aislamiento social, por su importancia estratégica. Peru es un
pais con todos los requisitos de recursos naturales y humanos, para asi
desarrollarse en una potencia agroalimentaria. Como referencia, la agroindustria
peruana logré que 33 empresas del sector lograran posicionarse con ventas

superiores a los US$20 millones en el periodo de ocho afios.

La investigacion se enfocé en el rubro agroindustrial, en la exportacion de mango
y palta. El area de produccion especificamente en el proceso de calibrado y
empaque de la materia prima, al cual se dirigid este trabajo investigativo es
donde se realizd la mayor parte del proceso operativo y el trato directo con las
frutas, teniendo en cuenta la relevancia de esta area es que se realizé la
incorporacion del plan HACCP de esta manera se llegé a la identificaciéon de
peligros que se relacionaron de manera directa con la materia prima, lo que
garantiz6 la seguridad y bienestar del consumidor. Tal como se muestra en el

anexo 25.

Para lograr esto, se analizé la calidad de las operaciones que se desarrollaron
dentro del proceso productivo, llegando a las preguntas ¢En qué medida se
garantiza la seguridad alimentaria mediante la implementacion del plan HACCP
en una empresa agroindustrial Tambo Grande — Piura, 20237, y teniendo en
cuenta los factores de riesgo es que se plantearon preguntas especificas como
¢En cuanto disminuye el nivel de riesgos alimentarios mediante un plan de
prevencion en una empresa agroindustrial Tambo Grande — Piura, 20232,
también ¢ En cuanto incrementa el nivel de satisfaccion y fidelizacion del cliente
por medio de una adecuada inspeccién en una empresa agroindustrial Tambo

Grande — Piura, 2023?, y por ultimo, ¢En qué porcentaje disminuye el volumen



de descarte a través de la evaluacion de los puntos criticos de control en una
empresa agroindustrial Tambo Grande — Piura, 20237?. En respuesta a ello se
realizé la ejecucion de un andlisis de peligros y puntos criticos de control
determinando peligros especificos, de esta manera se desarroll6 las medidas

adecuadas de control de calidad, garantizando la inocuidad de los alimentos.

La presente investigacion sirvié para mostrar un enfoque més profundo al control
del proceso productivo, el cual estuvo basado en principios y definiciones
preventivas, aplicando métodos y herramientas que aseguraron el control
eficiente dentro de cada operacion, controlando asi los puntos criticos que
pudieron causar algun peligro directo con la materia prima. Es por ello que, se
pudo utilizar como modelo y guia en aspectos de seguridad, inocuidad y calidad
alimentaria, que fueron de ayuda para lograr los objetivos en cualquier empresa
de estudio. Ademas, puede ser utilizada como antecedente en futuros estudios
e investigaciones que identifiquen, determinen y apliquen herramientas, para asi
asegurar el control de un proceso en especifico obteniendo un conjunto de
gestiones dirigidas a distinguir, estimar y monitorear los riesgos o peligros a lo
gue se ven expuestos la materia prima y los consumidores. La investigacion fue
de gran utilidad en problemas que afectaron directamente a la inocuidad
alimentaria y lo mas importante el producto o servicio que se ofrece, los cuales
cuentan con 6ptimos estandares de calidad requeridos por el consumidor. Este
estudio aportd a la sociedad la informacion concreta y precisa que debe tener
toda empresa industrial o agroindustrial referente a seguridad y calidad
alimentaria, depende del producto o servicio que ofrezcan. A las ciencias de
ingenieria, brindd la solucién y mejora de un problema haciendo uso de métodos
y herramientas basados teGricamente para promover el monitoreo, supervision y
evaluacion en el sistema de gestion de inocuidad de los alimentos. Con los
resultados se beneficiaron los clientes exportadores de la asociacion
agroindustrial, ya que se dio un aporte mas sobre los conocimientos a seguir
dentro de esta &rea, y ademas se logré la continua implementacion de las
medidas ya estudiadas para que asi se alcancen los resultados positivos

logrados en este estudio de investigacion.

Asimismo, la implementacion del Plan HACCP fue de ayuda para evaluar y

precisar los puntos criticos de control durante el proceso de produccion en una



empresa agroindustrial Tambo Grande — Piura 2023, se priorizo el area de
produccion (calibrado y empaque) instaurando acciones correctivas y
parametros de control, de la misma forma, la empresa agroindustrial consigui6
instituirse entre una de las mejores empresas exportadoras lideres en el mercado
competidor, ofreciendo la garantia de tener una excelente gestion de calidad de
esta manera brindando productos que cumplan con estandares requeridos,

satisfaciendo la necesidad del consumidor.

De tal manera que, la hipotesis planteada fue que se garantiza la seguridad
alimentaria mediante la implementacion del plan HACCP en una empresa
agroindustrial Tambo Grande — Piura, 2023. Asimismo, como hipétesis
especificas se tiene que los riesgos alimentarios disminuyen mediante un plan
de prevencion en una empresa agroindustrial Tambo Grande — Piura, 2023.
Ademas de que el nivel de satisfaccion y fidelizacion del cliente incrementa por
medio de una adecuada inspeccién en una empresa agroindustrial Tambo
Grande — Piura, 2023. Y, por consiguiente, se tiene que el volumen de descarte
disminuye a través de la evaluacion de los puntos criticos de control en una

empresa agroindustrial Tambo Grande — Piura, 2023.

El presente trabajo de investigacion, se enfoco esencialmente en examinar todas
las deficiencias que existieron dentro del area de produccion en los procesos de
calibrado y empaque, se tuvo como objetivo general Implementar el plan HACCP
para garantizar la seguridad alimentaria en una empresa agroindustrial Tambo
Grande — Piura, 2023; con el fin de que la campafia se desenvolviera desde el
inicio de sus procedimientos hasta el término de modo exitoso salvaguardando
la materia prima, alcanzando que a lo largo de este proceso se instituyera un
listado de riesgos internos y externos que ayudaron a disminuir los riesgos
alimentarios mediante un plan de prevencién en una empresa agroindustrial
Tambo Grande — Piura, 2023, que perjudicaron directamente a la empresa, esto
permitié incrementar el nivel de satisfaccion y fidelizacién del cliente por medio
de una adecuada inspeccion en una empresa agroindustrial Tambo Grande —
Piura, 2023, dentro su compafiia, y a su vez, se consiguié disminuir el volumen
de descarte a través de la evaluacion de los puntos criticos de control en una

empresa agroindustrial Tambo Grande — Piura, 2023.



Il. MARCO TEORICO

A nivel internacional se tiene a (Castro Vaca, y otros, 2021) en su diplomado
titulado “Diseno del plan de auditoria interna para la panaderia artesanal
don Josué con el fin de implementar el plan HACCP- norma ISO 2200:2018,
Bogota - Colombia”. Por la universidad Nacional Abierta y a Distancia, Escuela
de Ciencias Basicas de Tecnologia e Ingenieria, Programa de Ingenieria de
Alimentos, para optar el Titulo de Ingeniero de Alimentos, en el que plante6 como
objetivo general disefiar el programa de auditoria interna para la panaderia
artesanal Don Josué, donde se examino la ejecucion de los hallazgos del sistema
de gestion de calidad Noma ISO 22000:2018. Donde disefiaron un plan de
auditoria para la valuacion de los distintos problemas encontrados, considerando
gue los objetivos y los criterios de alcance para que este se pueda desarrollar,
examinando y verificando los procesos y documentos, que mostraron la
evidencia del cumplimiento de los hallazgos. Los temarios de prerrequisitos
fueron fundamentales para sostener un ambiente laboral adecuado dentro de
toda la cadena alimenticia, por lo que ayudaron a que la productividad, la
manipulacion y abastecimiento del producto final mejorara, obteniendo productos
de buena calidad para el consumo humano. Llegando a la conclusion, de que
este plan fortalecio el sistema de gestidon de calidad e inocuidad de los productos
alimentarios de panificacion que se elaboraban dentro de esta empresa,
describiendo las tareas para realizar asi el plan de auditoria, evaluando el grado
de ejecucion y desempefio de las acciones preventivas, correctivas y planes de
mejora. Esta investigacion fue seleccionada dado que se relaciona con la
disminucién de riesgos alimentarios mediante un plan de prevencion, tal como

se indica en el primer objetivo especifico de esta investigacion.

(Mendoza Cedefio, 2016) presentd su tesis para obtener el Titulo de Ingeniero
de Alimentos, por la Escuela Superior Politécnica del Litoral, Facultad de
Ingenieria en Mecanica y Ciencias de la Produccion, el trabajo de investigacion
se tituld “Desarrollo e Implementacién de un Plan HACCP para porciones
congeladas de dorado, Guayaquil - Ecuador”, ejecutd como objetivo general
sostener la inocuidad de las porciones congeladas de dorado e impedir dafios
en los consumidores. El avance, desarrollo e implementacion de esta

investigacion usé como mencion la Fish and Fishery Products Hazard and



Controls Guidance, por lo cual se gener6 un equipo HACCP con personas de
diferentes areas de la organizacion. Este equipo se estuvo reuniendo cada cierto
tiempo y clasifico los puntos mas importantes del proceso y del producto final.
Luego que hallaron estos puntos, se realizé una tabla para la evaluaciéon y
analisis de peligros de cada operacion realizada, obteniendo como resultado los
Puntos Criticos de Control (PCC). Gracias a estos puntos criticos identificados
se establecieron sus limites de control, llevando a cabo un plan de control y
monitoreo en caso ocurra algun peligro, accidente, incidente o variante en alguna
fase del proceso. Por consiguiente, la investigacion fue seleccionada por estar
vinculada con la valuaciéon de los puntos criticos de control durante todo el
proceso y en el producto final, tal como lo indica el objetivo especifico nUmero

tres de esta investigacion.

(Cohecha Realpe, 2019) presento6 su tesis para obtener el Titulo de Master en
Gerencia de Programas Sanitarios en Inocuidad de los Alimentos, por la
Universidad para la Cooperacion Internacional, el trabajo de investigacion se
tituld6 “Implementacion De Un Plan HACCP Para La Linea De Harina De
Banano Verde En Empresa Del Sector Alimenticio (Frudaqui), Bajo La
Consultoria Del Grupo De Consultoria En Ingenieria Alimentaria
Congrofoen, San José — Costa Rica”, en donde instauré como objetivo general
disefiar y ejecutar el plan HACCP para la linea de produccién de harina de
banano verde de la empresa Frudaqui bajo la consultoria de la Empresa
Congrofoen con el propdsito de consolidar la inocuidad de sus productos. Para
esto se asignd un analisis cuantitativo, evaluando la coyuntura actual de los
programas de los sistemas de saneamiento, control de plagas y abastecimiento
de agua potable, entre otros. Luego, se diagnosticé las condiciones de buenas
practicas de manufactura, definiendo una evaluacion continua necesaria para el
disefio e implementacién del plan HACCP. Esta investigacion fue seleccionada
dado que se relaciona con la reducciéon de riesgos alimentarios, tal como se

enuncia en el primer objetivo especifico de esta investigacion.

A nivel nacional se tiene a (Leiva Inga, y otros, 2016), en su tesis titulada
“Propuesta De Plan HACCP Para El Procesamiento De Champinones
(Agaricus Bisporus) Frescos, Lima - Pera”. Por la Universidad Nacional

Agraria La Molina, Facultad de Industrias Alimentarias, para obtener el Titulo de



Ingeniero en Industrias Alimentarias, debido a lo cual determiné como objetivo
disefiar un sistema de Analisis de Peligros y Puntos criticos de control (HACCP)
para el procesamiento de Champifiones (Agaricus bisporus) Frescos, por
mediacién de la realizacion de un plan HACCP, asi como el accionamiento del
proceso de control de la calidad microbiologica del agua de abastecimiento de la
empresa. La valuacion de la organizacion empezo con la aplicacién de la lista de
verificacion de los requerimientos de Higiene en Plantas y el reglamento de
inocuidad agroalimentaria elaborada en base al D.S. 007-98/SA (MINSA 1998) y
D.S. N° 004-2011-AG (MINAG 2011), donde se obtuvo un porcentaje de
cumplimiento de 82.38% que calific6 a dicha organizacibn en buenas
condiciones, de igual modo, se empled la lista de verificacibn documentaria del
plan HACCP. Por medio del reporte recaudado se ejecutd una exploraciéon
utilizando las herramientas de calidad. Al cabo, con el uso de la matriz de
seleccién se puntualizé el sustancial contratiempo a solventar, el mismo que no
tiene un sistema de aseguramiento de la inocuidad. Esta investigacion fue
seleccionada dado que se relaciona con la reduccion de riesgos alimentarios, tal

como lo indica el primer objetivo especifico de esta investigacion.

(Rivera, 2016) presento su tesis para obtener el Titulo Profesional de Ingeniero
en Industrias Alimentarias, por la Universidad Nacional Agraria La Molina, el
trabajo de investigacion se titulé “Plan HACCP Para La Linea De Postre
Suspiro A La Limeia De La Pasteleria Morelia S.A.”, plante6é como objetivo
general disefiar un proyecto de plan HACCP para la linea de postre suspiro a la
limefa. Los objetivos especificos fueron efectuar un diagndstico general de la
produccion y gestar la correspondiente documentacién del plan HACCP.
Utilizaron como metodologia en recoleccion de informacién la entrevista con
gerencia, donde obtuvieron toda la informacion precisa para retratar los
problemas de la empresa y asi darle desenlace. Donde lleg6 a la conclusion de
qgue, en la utilizacion de la Ficha para la evaluacion sanitaria, se consiguié un
cumplimiento de 90%, la que evalud las disposiciones sanitarias como correcto.
Esta investigacion fue seleccionada dado que se relaciona con la reduccion de
riesgos alimentarios, tal como se enuncia en el primer objetivo especifico de esta

investigacion.



(LLauce Vidaurre, 2021) en su tesis titulada “Implementacion De Un Plan
HACCP Para Una Linea De Harina Extruida De Quinua (Chenopodium
Quinua Willd.) De La Empresa Agroindustrias Osho S.A.C. Callao”, por la
Universidad Nacional Pedro Ruiz Gallo, Facultad de Ingenieria Quimica e
Industrias Alimentarias, Escuela Profesional de Ingenieria de Industrias
Alimentarias, para obtener el Titulo Profesional de Ingeniero de Industrias
Alimentarias, en el cual establece como objetivo general exponer la
implementacion de un plan HACCP en la linea de procesamiento de Harina
Extruida de Quinua de la empresa Agroindustrias Osho S.A.C, y para esto se
aplicé los 12 pasos progresivos precisados por el Codex alimentario, de la forma
que cuenta como fundamento los pre requisitos, buenas précticas de
manufactura, y el programa de depuracion. Ademas, se identificaron dos PPC
en las etapas del proceso productivo, determinado asi, los limites criticos para
su debido control y el plan de acciones correctivas y preventivas. La investigacion
fue elegida puesto que se relaciona con la evaluacion de los puntos criticos de

control, tal como lo indica el tercer objetivo especifico de esta investigacion.

A nivel regional y local se tiene a (Riofrio Rivera, 2020) en su tesis titulada
“Implementacion Del Plan HACCP De La Linea De Pastas En La Empresa
Vital SAC - Piura 2020”. Por la Universidad Nacional de Piura, Facultad de
Ingenieria Industrial, Escuela Profesional de Ingenieria Agroindustrial e
Industrias Alimentarias, para obtener el Titulo de Ingeniero Agroindustrial e
Industrias Alimentarias, en el cual presenté como objetivo general elaborar un
plan de implementacion HACCP para consolidar la supervision alimentaria
durante el proceso productivo en la linea de pastas de Vital SAC - Piura. El
enfoque en que se desarrollé la investigacion fue cualitativo, ya que se
fundamento6 en la Norma que implica el Reglamento sobre Vigilancia y Control
Sanitario de Alimentos y Bebidas. El disefio de dicha investigacion es
“‘investigacion — accion”. Llegando a la conclusion de que esta implementacion
contribuyo a la organizacion a optimizar su rendimiento, debidamente a que ya
existia un ordenamiento y limpieza en el proceso productivo de la elaboracién de
la pasta. Esta investigacion fue elegida dado que se relaciona con la disminucién

de riesgos alimentarios mediante un plan de prevencion, vigilancia y supervision



garantizando la seguridad e inocuidad alimentaria, tal como se enuncia en el

primer objetivo especifico de esta investigacion.

(Zapata Prieto, 2021) presentd su tesis para obtener el Titulo Profesional de
Ingeniero Industrial, por la Universidad Cesar Vallejo, Facultad de Ingenieria y
Arquitectura, Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, el trabajo de
investigacion se tituld “Propuesta de un sistema HACCP para la Linea de
Produccion de Tratamiento de Agua Potable en la empresa EPS GRAU S.A
— Piura”, planteé como objetivo general llevar a efecto una proposicion de una
estructura HACCP en la Linea de Produccién de Tratamiento de Agua Potable
en la empresa EPS GRAU S.A - PIURA, evidenciando que subsisten obstaculos
en la planta de tratamiento de agua potable, problemas de polucién,
infraestructura, mantenimiento y en el saneamiento de la planta. Donde su
desarrollo se fundamenté en solucionar los 4 objetivos especificos planteados,
por lo que fue primordial realizar la verificacion de la evaluacion higiénico
sanitario, luego se determinoé los peligros potenciales que se afectan el nivel de
eficiencia del area de manufactura, también se evaluaron los puntos criticos de
control, que fueron 25 puntos criticos que impedian que la linea de produccién
alcance su nivel maximo de productividad. En conclusion, se establecieron
acciones correctivas y de esta manera se cumplié el sistema HACCP en la linea
de manufactura del procedimiento de agua potable y su linea de produccion.
Esta investigacion fue seleccionada dado que se relaciona con la evaluacion de
los puntos criticos de control, tal como lo indica el tercer objetivo especifico de

esta investigacion.

(LLenque Trelles, y otros, 2019) en su tesis titulada “Propuesta De Un Plan
HACCP En Una Planta De Alimento Balanceado Para Aves En Sullana”. Por
la Universidad Nacional de Piura, Facultad de Ingenieria Industrial, Escuela
Profesional de Ingenieria Industrial, para optar el Titulo de Ingeniero Industrial,
en el cual tuvo como objetivo proponer un plan HACCP que permita, de manera
organizada cumplir con las reglamentaciones exigidas por la Ley de inocuidad
de los alimentos. El disefio de la investigacion es no experimental, dado que no
hay intervencion del investigador sobre los resultados, la poblacion estuvo
representada por todos los trabajadores de la empresa y la muestra estuvo

representada por los operarios que se encuentran en el area de la linea de



operacion de alimento balanceado. Donde llegé a la conclusién que con el
diagndstico y elaboracion se puedo evidenciar que la organizacion cuenta con
espacios de trabajo, instalaciones, y herramientas adecuadas para que se
minimicen los riesgos dentro del ambiente laboral. Esta investigacion fue elegida
dado que se relaciona con la disminucién de los riesgos alimentarios mediante
un plan de prevencién, tal como se enuncia en el primer objetivo especifico de

esta investigacion.

A continuacion, se analizaron las teorias desarrolladas del tema de estudio,
donde se tuvo como descripcién de la primera variable, implementacién del Plan
HACCP, segun (RAE, 2021), “implementacion se refiere a poner en
funcionamiento algun proyecto o aplicar métodos”, es decir, significa en otras

palabras llevar a cabo algo que queremos realizar.

También se tiene que segun (Duefias Aragon, y otros, 2018), el Plan HACCP se
refiere a “un plan basado cientificamente, con particularidad sistematico, debido
a lo cual se puede detectar riesgos y peligros singulares, evaluar los puntos
criticos de control y disefiar un plan de control por dichos descubrimientos, con
la intencion de asegurar la inocuidad y calidad de los alimentos". Se utiliza
principalmente como herramienta para inspeccionar y mantener el control de los
riesgos y peligros, fundamentandose en la prevencion, logrando asi un producto
final que cumpla con todos los requerimientos de inspeccién. El plan HACCP es
utilizado a extenso en todo el encadenamiento alimentario, a partir del generador
primario hasta el usuario final, optimizando el cuidado de los alimentos y
brindando muchas ventajas, puesto que nos permite la evaluacion por parte de
los jefes y gerentes de alto cargo, y nos promueve el negocio mundial debido a
gue se incrementa la seguridad en la inocuidad de los alimentos. Para conseguir
resultados satisfactorios con la implementacion del sistema HACCP, se necesita
compromiso pleno de la direccion y del personal, incluyendo profesionales con
un enfoque multidisciplinario, ingenieros agronomos, personal de manufactura,
microbiologos, especialistas en el area médica y salud publica, tecnologos de los
alimentos, profesionales en salud ambiental, conforme el andlisis al que se esté

dirigido.
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Los puntos criticos de control se conceptualizan como una extension del proceso
productivo, donde se emplean medidas de control, con el fin de prever los riesgos
y asi priorizar la calidad sanitaria de la mercancia. Asimismo, la inspeccion se
trata de la aplicacion de un respectivo control al producto final y las distintas
unidades operativas de una empresa. Para finalizar, la definicién de prevencion
dentro del plan HACCP inicia una cultura de calidad que integra a todo el
personal de organizacion, empleando planes de mejora que evitan los peligros y

las consecuencias que generan.

El objetivo del sistema de HACCP es conseguir que la inspeccién se focalice en
los PCC. Y en la situacion que se determine un riesgo que deberia regularse, y
no se halle PCC en absoluto, se tendra presente la probabilidad de formular otra
vez la accion. El sistema de HACCP tendra que efectuarse de manera apartada
a cada operaciéon concreta. Puede acontecer la circunstancia de que los PCC
reconocidos en un definido prototipo, en cualquier cédigo de practicas de
limpieza del Codex no sean los Unicos reconocidos para una ejecucion precisa,
0 que sean de naturaleza distinta. Una vez que se instaure alguna variacion en
el producto, el proceso o en cualquier etapa, va a ser primordial analizar la
utilizacion del sistema de HACCP vy realizar las modificaciones pertinentes. Es
fundamental que el sistema de HACCP se ejecute de forma adaptable,

manteniendo presente la indole y la extension de la operacion.

Como descripcion de la segunda variable Seguridad Alimentaria, segun
(STANDARDS, 2018) los criterios de inocuidad, calidad y funcionamiento se
ejecutan a empresas que se dedican al rubro alimentario con la finalidad de
cumplir sus obligaciones teniendo presente la legislacion y proteccion del
consumidor. Evaluando las instalaciones, sistemas operacionales vy
procedimientos, fomentando la cultura de seguridad en el producto. La empresa
debera ejecutar procesos de trabajo que garanticen que los procesos a los que
se expone la materia prima sean sistematicamente seguros y legales conforme
lo que requiere calidad teniendo conformidad con el plan de seguridad y las
APPCC. Deben existir contratos formales con los proveedores que definan
claramente lo que desean del servicio, garantizando que se han tenido en cuenta
los riesgos potenciales para la seguridad del alimento, el manual de calidad y

seguridad alimentaria debe llevarse a cabo en su totalidad informando a su
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personal para su total cumplimiento. Controlando los riesgos que se puedan
afectar la materia prima gracias a la disposicién de un sistema efectivo el cual

aporta seguridad, autenticidad y calidad en el producto final.

Segun (Bazurdo, 2017) la inocuidad alimentaria asegura la satisfaccion de los
clientes, planificando y mejorando de forma continua el desempefio de sus
procesos mediante un plan eficiente el cual se enfoca en estas necesidades para
cumplir los estandares de calidad que posibilitan un valor agregado en su
producto final, ya que sus servicios en comparacion con sus competidores
marcan una diferencia debido a las exigencias y control debido de sus procesos
generando mayo satisfacciébn en un grupo de interés. En una planta donde la
materia prima es un alimento, la seguridad alimentaria es primordial en el

proceso de calidad ya que involucra consumidores, productores y normativas.

La seguridad alimentaria es trabajo de todos, sin embargo, la empresa es la
principal encargada de monitorear la trazabilidad de su producto a través de
controles continuos, brindando una proteccién apropiada al consumidor final,
tomando muestras y analizando la produccion, mediante medidas preventivas en
todas las etapas de manipulacién durante el proceso productivo, evitando un

rechazo en la fase final.

Los riesgos alimentarios, se definen como la exposicion de los alimentos frente
a contaminantes debido a las malas practicas ocasionadas por la mala
manipulacion en el proceso de produccion, el cual se puede prevenir si es que

se llevara a cabo las respectivas exigencias de la normativa de calidad.

También se muestra el impacto de satisfaccion y fidelizacion del cliente, segun
(Miranda Rojas, 2019) nos argumenta que es una herramienta de suma
importancia ya que las empresas deben ofrecer estrategias que les otorgue
generar un valor agregado diferenciandose de otros servicios formando fidelidad
en sus clientes, ya que no deben limitarse en originar ventas sino en estar
preparados a cambios siguiendo las particularidades que el consumidor exige,
de este modo se valorara las acciones tomadas por la empresa generando una

ventaja competitiva entre la organizacion y el cliente .

Por otro lado, tenemos al volumen de descarte el cual es una evaluacion de suma

importancia debido a que se analiza la materia prima con defectos ya sea
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provenientes de cosecha u ocasionados en el proceso productivo, teniendo en
cuenta estandares de calidad y saneamiento como puntos claves. Asimismo,
tomando en cuenta las especificaciones requeridas por el cliente para el producto
final empacado en planta.

El estudio de investigacidbn se ejecutd con el analisis de las posibles
determinantes para garantizar la seguridad alimentaria en una empresa
agroindustrial mediante la implementacién del plan HACCP, donde se considero,
tanto a los trabajadores que son los principales protagonistas en todo estudio
investigativo sobre analisis de fallas, modos y efectos que tiene la empresa, de
esta manera distinguimos los riesgos concernientes con la seguridad del
consumidor en direccion a instaurar los procesos de control para garantizar la

inocuidad del producto.

El sector de la empresa estudiada es el rubro agroindustrial el cual realiza el
procesamiento de mango y palta para exportacion. La agroindustria Segun
(Agap, 2019) nos dice que actualmente el sector agro peruano obtuvo una
expansion de suma importancia en sus exportaciones aportando una gran
repercusion para el desarrollo del pais. El gran potencial de la agricultura en Peru
afiadido la creciente tendencia mundial por el consumo de alimentos sanos, nos
muestra un panorama a futuro prometedor para este sector, actualmente

considerado el segundo sector exportador mas sobresaliente del pais.
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Il METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion
La investigacion aplicada segun (Esteban Nieto, 2018) menciona que este
tipo de investigacion estd encaminada a solucionar las dificultades que
son causadas en el proceso manufacturero, distribucién, y consumo de
bienes y servicios donde la actividad humana esta incluida. Por lo tanto,
segun la finalidad que persigue esta investigacion fue aplicada a causa
del sustento en conocimientos ya adquiridos por estudios anteriores. Por
lo que el caso de estudio estuvo basado en la implementacion de la
metodologia HACCP, el cual fue un conocimiento existente, que ayudo a

dar solucion al problema de investigacion.

La investigacion cuantitativa segun (Ramirez, y otros, 2018), mencionan
que esta metodologia facilita evaluar el registro de datos de forma
numeérica y estadisticamente, donde tiene como requisito que su
naturaleza sea lineal, dicho de otra manera, debe haber transparencia en
medio de los componentes del enigma de investigacion. Por lo tanto,
segun el enfoque de investigacion fue cuantitativa, porque se utilizaron
instrumentos de recoleccién y analisis de datos, como los cuestionarios,
y el registro de volumen de descarte, los cuales se realizaron mediante
calculos numéricos y estadisticos que dieron respuesta a las preguntas
de investigacion generadas en base al problema dado, y asi mismo, se

identifico si las hipotesis expuestas fueron ciertas o inciertas.

La investigacion segun el nivel o alcance (Hernandez, y otros, 2014)
mencionan que estos estudios procuran identificar el origen o el motivo de
los hechos que se estan investigando, es decir, porqué ocurre y las
condiciones en las que se manifiesta. Por lo tanto, segun el nivel o alcance
esta investigacion fue explicativa, porque le di6é direccién e interpretacion
al problema generado y busco la relacion entre las variables de estudio.
Ademas, porque se respondieron preguntas para saber cuales fueron las
condiciones, los medios y las medidas correctivas que se necesitaron
para encontrar la solucién correcta, una de ellas fue ¢En qué medida se
garantizé la seguridad alimentaria mediante la implementacion del plan

HACCP en una empresa agroindustrial Tambo Grande — Piura, 2023? La
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respuesta a esta pregunta ayudd a identificar la relacion que tuvo la
variable independiente que fue Implementacién del Plan HACCP con la
variable dependiente que fue Seguridad alimentaria, junto con ello las
principales causas y las posibles soluciones con las que la empresa

trabajo de manera efectiva.

La investigacion transversal segun (Arruda, y otros, 2016) mencionan que
estos estudios son los que facilitan explicar y especificar las cualidades y
singularidades de un sujeto 0 un grupo de estos en un momento
especifico. Por lo tanto, segun la temporalidad esta investigacion fue
transversal, porque las variables se midieron en el poco tiempo que durd
la investigacion, y con estos datos se realizo el respectivo analisis donde
se cuantificaron las caracteristicas de la poblacion de estudio, por lo tanto,
no se estimé el proceso evolutivo ni los cambios de esta poblacion en

medida del tiempo.

La investigacion cuasi experimental segun (Ramos, 2021) tiene dos
subniveles de la variable independiente, los cuales son un equipo
experimental y un equipo sin intervencién. Sin embargo, la variable
dependiente también debe ser incluida equitativamente, y se deben
emplear los mismos instrumentos en ambos equipos. Cuando concluye la
intervencién, se distingue el rendimiento de los equipos, verificando si
tienen igualdad o diferencia. Una de sus particularidades de este disefio
de investigacion es la sefalizacion no aleatoria de los equipos de

intervencion

Por lo tanto, la presente investigacion fue de disefio cuasi experimental
porque la poblacion de estudio que se evalué no cambidé y se mantuvo
persistente, ni tampoco se asigné de forma aleatoria, y también porque se
realizé una preprueba y una posprueba de la investigacion, es decir, se
comparo el antes y el después de la implementacion en este caso del plan
HACCP con respecto a las variables de estudio. El cual se expreso
mediante la siguiente formula:

GE: 01 *X*02
GC: 03*04
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Donde:

X = Variable experimental

01 O3 = Célculos pre test de la variable dependiente
02 04 = Calculos post test de la variable dependiente

3.2. Variables de operacionalizacion

La investigacion cont6 con dos variables fundamentales, donde como
variable independiente se tuvo a la Implementacion del Plan HACCP, vy la
variable dependiente fue la Seguridad Alimentaria, cada uno con sus

respectivas definiciones e indicadores, se muestran en los anexos 1y 2.

3.3. Poblacién, muestray muestreo

Segun (Arias, y otros, 216) la poblacion es la unidad de estudio fundamental
en una investigacion, es decir, es el conjunto universal de los elementos de
interés que lo conforman, tienen que ver con un estudio estadistico y pueden

ser finitas o infinitas.

En este caso, la poblacion fueron los trabajadores que conformaron el &rea
de produccion considerandose los operarios del proceso de empaque y
calibrado, los cuales fueron 80 trabajadores, formaron parte también de esta
poblacion los clientes del servicio que hicieron posible la realizacion de estas
actividades, los cuales fueron 30 clientes dentro de la empresa, del mismo
modo formoO parte de esta poblacién la maquinaria que hizo posible la
ejecucion de estas actividades, las cuales fueron 15 dentro de la empresa y
finalmente la materia prima, que estuvo conformada por 50 lotes diarios que
entraban a recepciéon de planta . Dentro de los criterios de inclusién se tuvo
gue los operarios tengan minimo un afio en la empresa y conozcan las
acciones que se realizan en el ambito de produccién; mientras que en el
criterio de exclusion se tuvo que los operarios tengan como tiempo maximo

dos meses en la empresa.

La muestra segun (Robles, 2019) es el subconjunto de la poblacién, es decir,
es una parte o porcion del grupo de estudio. Por lo tanto, la muestra en esta
investigacion fueron 20 operarios, 20 servicios, 3 maquinarias, y 10 lotes de
la materia prima que se encontraron dentro del area de calibrado y empaque
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de la empresa Agroindustrial. Como unidad de analisis se tom6 a los

operarios, supervisores de los servicios, maquinaria y materia prima.

Para este estudio se aplicdé el muestreo no probabilistico por conveniencia,
segun (Espinosa, 2016) es la muestra tomada que sera util y apta en el
tiempo que dure la investigacion y su eleccidén es muy factible. Por lo tanto,
se escogid este tipo de muestreo porque estuvieron tanto en el lugar
adecuado que fue el area de produccion, y también estuvieron en el momento

adecuado que fue el tiempo que duré esta investigacion.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos, validez y
confiabilidad

La recopilacion de datos es conceptuada como la medida condicionada para
alcanzar la experiencia y el entendimiento. Por lo que las técnicas de
recopilacion de datos ayudan a conocer e interpretar la manera para
conseguir la informacidén necesaria para dar contestacion a la pregunta de
investigacion. Mientras que, el instrumento de recoleccion de datos esta
guiado a establecer los requerimientos para dicha medicion. Las técnicas que
se emplearon en esta investigacién son la encuesta y la observacion no

experimental.

La encuesta segun (Lépez, y otros, 2015) es la técnica de investigacion mas
usada a través de la interrogacion a la muestra de estudio para la recogida
de datos, cuyo fin es lograr de forma sistematica medidas sobre las
definiciones que proceden de algun problema de investigacion. Por lo tanto,
esta técnica fue de gran utilidad, ya que ayudé a establecer contacto directo
con los operarios del area de calibrado y empaque (produccién) de la
empresa Agroindustrial donde se recabaron los datos necesarios para la

investigacion.

Para complementar este procedimiento se seleccion6 como instrumento el
cuestionario, que segun (Meneses, 2016) es un medio estandarizado que se
efectla para el recogimiento de datos en la mayoria de los estudios
cuantitativos, en pocas palabras, es la herramienta que permite plasmar una
serie de preguntas que permitiran recabar informacién estructurada sobre las

unidades de analisis. Es por eso, que en esta investigacion se escogio dicho
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instrumento, porque se formularon preguntas dirigidas a la muestra de
estudio quienes fueron los operarios del area de proceso de calibrado y
empaque de la empresa Agroindustrial, cuyo fin fue generar datos
cuantitativos de los indicadores de las variables dependiente e
independiente, representados con una alta objetividad y confiabilidad, de esta
forma se obtuvieron andlisis y resultados estadisticos. El cuestionario conté
con 10 preguntas, las cuales se relacionaron con los indicadores de cada
variable, y se aplicé a los operarios del area.

Por otro lado, se aplico la técnica de observacion no experimental cuyo fin
fue examinar y analizar la realidad de la empresa, es decir, como se
encontraban haciendo las actividades de los operarios de las areas de
calibrado y empaque, las condiciones fisicas de la materia prima y las

disposiciones de calidad que les ofrece la misma empresa.

3.5. Procedimiento

Para la recoleccion de datos se eligi6 el disefio cuantitativo explicativo, segun
(Pinto, 2018) Los estudios explicativos se dirigen a buscar los causales de
los sucesos y fendmenos naturales o sociales. Su objetivo se concentra en
explicar el por qué se ocasionan los fendbmenos, en qué circunstancias se da
y como se relaciona con sus variables. Siendo mas estructuradas, brindando
un entendimiento para comprender el fendmeno que se esté dando.
Estableciendo de esta manera los factores causantes, analizando origenes

para poder contribuir a su solucion.

Se ejecutd cuestionarios, listados de observacion y control del proceso, el
cual se gestiond con la autorizacion del gerente de la empresa. Contando con
la aprobacién requerida, se procedio a designar el encargado para supervisar
el desarrollo de los cuestionarios como también de la observacion al personal

del area para el llenado de los listados.

Cuando se iniciaron las actividades se explico al personal del area de
calibrado y empaque los objetivos, brindando pautas para la division de los
operarios, los cuales contaron con mas de un afio en la empresa, aquellos
gue contaron con un tiempo de trabajo menor a dos meses fueron excluidos

para desarrollar los cuestionarios ya estructurados.
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Para la observacion se llevo a cabo listado de control, asimismo el registro
de datos de forma numérica, ordenada y sistematica tomando los volimenes
de descarte que realizaron los operarios de manera personal del &rea de
calibrado y empaque, dividiéndolos por los diferentes subprocesos que se

desarrollaron en el area respectiva.

Por consiguiente, la ejecucion se programo en una fecha especifica, donde
el ingreso de fruta a planta fue alto, se contd con herramientas digitales como

celulares y Tablet para el registro de respuestas.

3.6. Meétodos de analisis de datos

Con referencia a los métodos de analisis de datos, segun (Troya, 2019) la
estadistica es el instrumento principal para realizar el analisis de datos
alcanzados en una indagacién de tipo cuantitativa. A fin de respaldar el
procesamiento de datos, subsisten en el mercado informético diferentes
softwares estadisticos como son IBM-SPSS, SAS, StatGraphics, Stata, Epi

Info, R, etc.

El uso de estos modelos estadisticos posibilitd de gran manera el proceso de
base de datos en un estudio, por lo que, fue primordial tener claro los
sistemas o técnicas estadisticas mas acertadas para el logro de obijetivos,
teniendo en cuenta la hipétesis que se haya formulado. Conforme a los
propésitos del estudio se plante6 de manera anticipada un plan conveniente

de manipulacién de datos.

Los datos recolectados se presentaron en el software estadistico IBM-SPSS,
contando con la ventaja de su funcionalidad, ya que contdé con un disefio
modular, facilitd de forma facil el acceso y asiento de los datos obtenidos y la
diseccion estadistica de los mencionados. Asimismo, fueron presentados en
graficos estadisticos de forma estadistica contando con los porcentajes

obtenidos.
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3.7. Aspectos éticos

El proyecto de investigacion mostrd autenticidad, la informacién se obtuvo
por medio de cuestionarios, listados de control y observacion de volimenes
de descarte de forma minuciosa y con la confiablidad del caso, por parte del
personal del area de calibrado y empaque, de esta manera se identifico los
puntos criticos de control a los cuales se vi6 expuesta la empresa como
también de qué manera se garantizé la seguridad alimentaria, analizado del
punto de vista ético. La investigacion se desarroll6 de manera responsable
contando con una metodologia que se bas® en principios rigurosos y
consecuentes al objetivo y disefio de la investigacion, asimismo la eleccion
de los operarios encuestados fue el factor de estudio que ayudd con el
propdsito, que es la implementaciéon de un plan HACCP para garantizar la
seguridad alimentaria en una empresa agroindustrial Tambo Grande- Piura
2023, buscando aportar cientificamente para perfeccionar la inocuidad en la
materia prima de la planta, asi como el analisis estadistico que se obtuvo en

la poblacion estudiada.

20



V. RESULTADOS

4.1. Riesgos alimentarios mediante un plan de prevenciéon en una

empresa agroindustrial, Tambo Grande — Piura, 2023.

Se evalud los riesgos alimentarios, para ello se utilizé un cuestionario

de prevencién.

Los resultados del Cuestionario, segun se muestra en el Anexo N°18
manifesto la base de datos para un Pre test, de los cuales, de un total
de 10 items detallados, se observé que en la mayoria de ellos la
materia prima se vi0 expuesta a riesgos alimentarios. Es decir, la
empresa vulnero los parametros de calidad ya que no cumplian con
las normas establecidas; y en el Anexo N°19 se evidencian la base de
datos del Post test, donde se demostré la mejora gracias a la

implementacion del plan de prevencion.

En donde los resultados obtenidos fueron clasificados mediante la
escala de Likert y realizados en el programa IBM SPSS STATISTICS

22, los cuales se presentan a continuacion:

Tabla 01: Nivel de prevencion Pre test

_ Porcentaje
Promedio _ _
Escala Porcentaje | Acumulado Critico
ponderado
%
Definitivamente
. 0 0 0% No
Si
Probablemente
_ 0 0 0% No
Si
Indeciso 5 0.25 25% Si
Probablemente i
15 0.75 100% Si
No
Definitivamente _
0 0 Si
No
TOTAL 20 100

Fuente: elaboracion propia
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La empresa en estudio califico como infractora dado que las circunstancias en la
gue se encontré expusieron el proceso de la materia prima, donde los operarios
debian estar en la obligacion de cumplir con los parametros de prevencion frente
a los riesgos alimentarios como lo establecen las normas, sin embargo, se vio
reflejado que el nivel de calidad que obtuvo el producto final no fue el mejor, fue
por eso que la empresa estuvo expuesta a sanciones y multas, las mismas que

ocasionaron pérdidas financieras.

En la tabla 01 se evidenci6 que los resultados dejaron en claro que el nivel de
prevencion frente a los riesgos alimentarios fue bajo, resultando un 75%, es
decir, la mayoria de los operarios no cumplian adecuadamente con los
parametros de calidad, apreciandose deficiencias en las etapas del proceso, que
inicié por no recibir informacion sobre estos riesgos, encontrdndose en la escala
N° 2 de Likert, la cual fue probablemente no, lo que reflej6 una falta de

prevencion con respecto a los riesgos alimentarios.

Dado el promedio ponderado visto en la tabla 01, segun la escala de Likert
utilizada en este estudio de investigacion se pudo llegar a los resultados

obtenidos en la tabla 02, tal como se muestra a continuacion:

Tabla 02: Nivel de prevencién Post test

Promedio _ Porcentaje .
Escala Porcentaje Critico
ponderado Acumulado
Definitivamente
_ 14 0.7 70% No
Si
Probablemente
_ 6 0.3 100% No
Si
Indeciso 0 0 Si
Probablemente '
0 0 Si
No
Definitivamente .
0 0 Si
No
TOTAL 20 100

Fuente: elaboracion propia
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En la tabla 02 se pudo evidenciar la mejora significativa después de la
implementacion del plan de prevencidn frente a los riesgos alimentarios a los que
se vi0 expuesto la materia prima, contdndose ahora con un plan de contingencia,

salvaguardando el producto a lo largo del proceso productivo.

Es decir, antes de la implementaciéon se demostré que el 75% de los operarios
no cumplian con la calidad exigida en las operaciones que se venian realizando,
mientras que después de la experimentacion se demostro que la gran parte de
los trabajadores ejecutaban sus labores teniendo en cuenta los estandares de
calidad, obteniendo que el 70% definitivamente si cumplia, y el porcentaje
restante probablemente si cumplia con la normativa de calidad, en otros
términos, el 100% de los operarios se vieron satisfechos en el cambio de

proceso, donde se prioriz6 la inocuidad del producto.
4.1.1 Prueba de hipotesis

Hipotesis Ho: Los riesgos alimentarios no disminuyen mediante un plan de

prevencion en una empresa agroindustrial Tambo Grande — Piura, 2023.

Hipotesis Ha: Los riesgos alimentarios disminuyen mediante un plan de

prevencion en una empresa agroindustrial Tambo Grande — Piura, 2023.
Formulacién de Hipotesis
Ho: u1 = p2

Ha: py1 > p2
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Tablas estadisticas

De acuerdo con el analisis estadistico realizado en el programa IBM SPSS

STATISTICS 22, se obtuvieron los siguientes cuadros que a continuacion se

detallan:

Tabla 03: Pre test — post test nivel de prevencion

Kolmogorov - Smirnov? Shapiro — Wilk
Estadistico | gl Sig. Estadistico | gl Sig.
Pre test Nivel de|,277 6 ,016 ,800 6 ,005
prevencion
Post test Nivel de|,293 6 ,017 822 6 ,009
prevencion
Elaboracion propia empleando Spss
Tabla 04: Estadisticos de muestras relacionadas
Estadisticos de muestras relacionadas
_ Desviacion | Error tip. De
Media N _ _
tip. la media
Pre test Nivel de
., 6,67 , 756 355
prevencion
Par 1 :
Post test Nivel de
., 6,67 ,651 333
prevencion
Fuente: elaboracion propia — empleando Spss
Tabla 05: Correlaciones de muestras relacionadas
Correlaciones de muestras relacionadas
N Correlacion Sig.
Pre test Nivel de prevencion
Par 1 y Post test Nivel de 373 ,466
prevencion

Fuente: Elaboracion propia empleando Spss
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Tabla 06: Prueba de muestras relacionadas

Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas t gl | Sig.
95% Intervalo de (bilateral)
confianza para la
diferencia

Media | Desviacion | Error tip. | Inferior | Superior

tip. De la
media
Par 1 Pre test | -1,000 | ,487 ,873 -9,956 | -8,956 -6,010 |5 |,003

Nivel de
Prevenciéon -
Post test Nivel

de Prevencion

Fuente: Elaboracion propia empleando Spss

Utilizando la prueba de hipétesis (T- Student) para muestras relacionadas, se

observa que el nivel de significancia bilateral (p) es de 0,003 siendo menor que

0,05 por lo tanto, se acepta la Hipétesis alternativa (Ha) y se evidencia que por

medio de un plan de prevencion disminuyen los riesgos alimentarios.
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4.2. Nivel de satisfaccion y fidelizacion del cliente por medio de una
adecuada inspeccion en una empresa agroindustrial, Tambo
Grande - Piura, 2023.

En el presente trabajo de investigacion se evaludé el nivel de
satisfaccion y fidelizacion del cliente, por eso se utilizd un cuestionario
de inspeccidn, el cual ayudo a darle solucion al objetivo de estudio.
Los resultados del cuestionario se muestran en el anexo N° 20,
evidencidndose la base de datos del Pre test, de los cuales se
demostré que la empresa no realizé las respectivas inspecciones que
eran necesarias para que el proceso productivo se ejecutara de la
manera correcta. También se evidencié en el anexo N°21 la base de
datos del Post test, el cual demostré la mejora significativa gracias a
las constantes inspecciones que se realizaban en el area del proceso,
lo cual influyé en que los clientes confiaran en los servicios de calidad
que ofrecia la empresa estudiada.
En donde los resultados obtenidos fueron clasificados a través de la
escala de Likert y realizados en el programa IBM SPSS STATISTICS
22, los cuales se presentan a continuacion:
Tabla 07: Nivel de satisfaccion y fidelizacion del cliente Pre test
_ Porcentaje
Promedio ) .
Escala Porcentaje | Acumulado Critico
ponderado
%
Definitivamente
_ 0 0 0% No
Si
Probablemente Si 0 0 0% No
Indeciso 7 0.35 35% Si
Probablemente )
8 0.4 75% Si
No
Definitivamente )
5 0.25 100% Si
No
TOTAL 20 100
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Dados los resultados, la empresa estudiada no cumplié con las supervisiones
necesarias para lograr un buen proceso productivo, se centraban mas en obtener
el producto final en vez de darle mas importancia a los requerimientos de calidad,
por lo que el producto final se vi6 afectado en el proceso de exportacion, ya que
cuando llegé a su destino final por transporte aéreo o maritimo, en los paises
como Europa, USA o Corea, los consumidores finales manifestaron que el
producto no llegaba en buenas condiciones, algunos llegaban con alteraciones
fisicas y otros llegaban con el pedinculo en estado de descomposicién, por lo
gue los clientes no se sintieron satisfechos con el producto que se les brindo, y
esto fue mas recurrente en los paises de Europa y USA, los cuales tardaban
aproximadamente un mes para llegar a su destino, lo que caus6 ademas que el
indice de productividad también disminuyera. Todo esto influyo en la fidelizacién
del cliente, ya que al ver que surgian problemas constantemente a nivel
productivo y no se cumplia con lo requerido, la mayoria decidi6 retirarse de la
empresa, es decir, cancelaron los servicios de empaque y exportaciéon, debido al
mal producto que se obtenia, sintiéndose insatisfechos por los servicios

brindados.

En la tabla 03 mostré en los resultados que el nivel de satisfaccion y fidelizacion
del cliente frente a las inspecciones que se daban fue bajo, expresandose en un
40%, es decir, debido a la falta de inspecciones y la mala realizacion de las
mismas los clientes no confiaban en los servicios de empaque y exportacion,
encontrandose en las escalas N° 1, 2 y 3 de Likert, las cuales fueron
definitivamente no, probablemente no e indeciso, respectivamente, por lo que las
inadecuadas inspecciones hizo que los clientes se sintieran inseguros de tomar

0 no los servicios brindados.

Obtenido el promedio ponderado visto en la tabla 03, se pudo llegar a los
resultados obtenidos en la tabla 04, clasificados también mediante la escala de

Likert, tal como se muestra a continuacion:
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Tabla 08: Nivel de satisfaccion y fidelizacién del cliente Post test

Promedio ) Porcentaje .
Escala Porcentaje Critico
ponderado Acumulado
Definitivamente
_ 14 0.7 70% No
Si
Probablemente
_ 6 0.3 100% No
Si
Indeciso 0 0 Si
Probablemente )
0 0 Si
No
Definitivamente
0 0 Si
No
TOTAL 20 100

En la tabla 04 se evidencio que los resultados mostraron una mejora significativa,
es decir, en el transcurso de la campafia del mango y la palta, la empresa utilizé
estrategias en el proceso productivo para que los clientes volvieran y dispongan
de los servicios ofrecidos, por lo que se demostr6 un cambio y la mejora del
producto final a su destino, dado esto, la mayoria de los clientes volvieron a
confiar en estos servicios y pusieron a disposicion su materia prima, sintiéndose
satisfechos con los resultados logrados, ya que esta vez se tuvo en cuenta los

requerimientos de calidad para que el producto llegara en buenas condiciones.

Es decir, antes de la implementacion se demostrd que el 65% de los clientes no
confiaban en los servicios de empaque y exportacion brindados por la empresa
agroindustrial, y el restante que era el 35% se sentian indecisos de confiar o no
en estos servicios ya mencionados, mientras que después de la implementacion
se demostré que la mayoria de los clientes, el 70% definitivamente si puso toda
su confianza a disposicion de la empresa, y el restante que fue el 30%
probablemente si confié también en ella, en otras palabras, la totalidad de los
clientes requirieron dichos servicios para la exportaciéon de su materia prima,
sintiéndose satisfechos con los resultados obtenidos, priorizando la calidad del

producto y sobre todo la fidelizacién del cliente.
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4.2.1 Prueba de hipotesis

Hipotesis Ho: El nivel de satisfaccion y fidelizacion del cliente no incrementa por

medio de una adecuada inspeccion en una empresa agroindustrial Tambo

Grande — Piura, 2023.

Hipétesis Ha: El nivel de satisfaccion y fidelizacion del cliente incrementa por

medio de una adecuada inspeccidn en una empresa agroindustrial Tambo

Grande — Piura, 2023.

Formulaciéon de Hipdtesis

Ho: u1 = p2
Ha: uy1 < pu2

Tablas estadisticas

De acuerdo con el analisis estadistico realizado en el programa IBM SPSS

STATISTICS 22, se obtuvieron los siguientes cuadros que a continuacion se

detallan:

Tabla 09: Pre test y pos test nivel de satisfaccion del cliente

Kolmogorov - Smirnov@ Shapiro - Wilk

Estadistico | gl Sig. Estadistico | gl Sig.
Pre test Nivel de|,235 5 ,168 ,651 5 ,059
satisfaccion y
fidelizacion del
cliente
Post test Nivel de |,257 5 ,117 ,673 5 ,091
satisfaccion y
fidelizacion del
cliente

Fuente: elaboracion propia empleando Spss
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Tabla 10: Estadisticos de muestras relacionadas

Estadisticos de muestras relacionadas

Media

N

Desviacién

tip.

Error tip. De

la media

Pre test Nivel de
satisfaccion y
fidelizacion del

cliente
Par 1

5,18

,684

,318

Post test Nivel de
satisfaccion y
fidelizacion del

cliente

5,18

,627

,302

Fuente: elaboracion propia

Tabla 11: Correlaciones de muestras relacionadas

Correlaciones de muestras relacionadas

N

Correlacioén

Sig.

Par 1

Pre test Nivel de
satisfaccion y fidelizacion
del cliente y Post test Nivel
de satisfaccion y fidelizaciéon

del cliente

325

,486

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 12:

Prueba de muestras relacionadas

Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas t gl | Sig.
95% Intervalo de (bilateral)
confianza para la
diferencia

Media | Desviacion | Error tip. | Inferior | Superior

tip. De la
media
Par 1 Pre test | -2,000 | ,579 , 761 -8,426 | -7,953 -4,801 |4 |,032

de

satisfaccién y

Nivel

fidelizacion del
cliente — Post
de

satisfaccion y

test Nivel

fidelizacion del

cliente

Fuente: elaboracion propia

Utilizando la prueba de hipotesis (T- Student) para muestras relacionadas, se

observa gue el nivel de significancia bilateral (p) es de 0,032 siendo menor que

0,05, es decir, se acepta la Hipétesis alternativa (Ha) y se rechaza la hipotesis

nula (Ho), por lo tanto, se evidencia que por medio de una adecuada inspeccion

se incrementa el nivel de satisfaccion y fidelizacion del cliente.
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4.3.

Volumen de descarte a través de la evaluacion de los puntos
criticos de control en una empresa agroindustrial, Tambo Grande
— Piura, 2023.

Para la evaluacion del tercer objetivo se utilizo la hoja de volumen de
descarte, la cual ayudé a comparar el grado de descarte de la materia
prima, es decir, qué porcentaje de fruta no fue 6ptima para continuar
el proceso productivo, para determinar cuéles fueron los PCC que
hacian que el nivel de descarte sea mayor, se utilizé la herramienta
AMFE, la cual ayud¢ a identificar las causas que hacian que la materia
prima tenga defectos a lo largo del proceso de calibrado y empaque.
Tal como se muestra en el anexo 09.

Los resultados de la hoja de descarte se muestran en el anexo N° 22,
evidenciandose los datos del pre test, del cual se demostro que el nivel
de descarte fue alto, esto debido a la mala cosecha, ya que la materia
prima no llegé en condiciones 6ptimas desde el campo hasta la
empresa agroindustrial, y otro factor, fue que a lo largo del proceso
productivo, la materia prima sufrié golpes ocasionados por la maquina
automatica y también por el sobre esfuerzo del personal obrero.
Ademas, se evidencid en el anexo 23 los datos del post test, el cual
demostré la mejora significativa en el nivel de descarte, ya que la
materia prima desechada varié rotundamente, de un nivel alto a un
nivel bajo y esto gracias a la evaluacion de los puntos criticos de
control constantes que realizaron en el area de proceso, lo que ayudo
a que el problema de descarte mejore desde la cosecha hasta el
proceso productivo.

Los datos se obtuvieron por medio de las pruebas de calidad, cada
lote constaba de 240 jabas y en algunos casos variaba, cabe
mencionar que los lotes tenian una numeracion respectiva, esto se
hizo para diferenciar el nimero de jabas por lote, también el cédigo del
productor, el cliente exportador, el tipo de produccion, si era
convencional u organica, la variedad del mago, y por ultimo tenia el
peso neto del lote y el peso promedio por jaba. Todos estos datos se
registraron en la ficha de ingresos de la materia prima.

Tal como se muestra a continuacion:
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Tabla 13: Hoja de volumen de descarte Pre test

CONTROL DE PESOS DE CALIBRADO - MANGO

Fecha: 18-02-2023 Exportador: AGC
N.2 Muestras Fuera de ESPECIFICACIONES
rango
ltem Lote Calibre Rango Rango Rango Rango
1/2|3|4|5|6|7|8|9|10|11 |12 | Altos | Bajos Calibre | Minimo | Maximo Calibre | Minimo | Maximo
(g) (g) (g) (g)
820
1 2202 6 X g K6 651 750 K9 426 500
693
2 2190 7 X g K7 551 650 K10 381 425
481
3 2198 8 X g K8 501 550 K12 317 380
4 2201 9 X >03
g
5 2204 10 X 4;1

Observaciones: Acciones correctivas:




EVALUACION DE DESCARTE

FECHA: 18 — 02 - 2023 CONVENCIONAL X LINEA USA |:| LINEA COREA |:|
PRODUCTO: MANGO ORGANICO |:| CALIBRADO LINEA EUROPA I:l
AGC AGC AGC AGC AGC
F. de cosecha 30-10-2022 30-10-2022 30-10-2022 30-10-2022 30-10-2022
Productor Sernaqué Morocho Sucesién Rivas Ruiz Marquez
Sanchez Abad Miguel | Raymundo Luz Dominguez
Pedro Angel Carreio Alejandrina Lazaro
Lote 2202 2190 2198 2201 2204
Variedad Kent Kent Kent Kent Kent
N.2 Jabas Ingresadas 249 240 200 235 270
Peso Ingresado (Kg) 5346.8 5223 4368 5088 5910
N.2 de Jabas Descartadas | 21 28 23 23 39
Peso Descarte 424.15 613.2 495.65 500.65 794.05
% Descarte 4.2415% 6.132% 4.9565% 5.0065% 7.9405%
CANTIDAD % UND % UND % UND % UND % UND % UND % UND % UND % UND %
Plagas y Enfermedades - - - - 2 8.69% | - - 3 10%
Antracnosis - - - - - - 2 8% - -
Larva Mosca de la Fruta 4 15.3% | 3 14% 3 13% 4 16% |5 16.6%
Minador (Chinche) - - - - - - - - - -
Quereza 1 3.8% |- - - - - - - -
Trips - - - - - - - - 2 6.6%
Puntos Negros 2 76% |4 19% 2 8.69% | 1 4% - -




DEFECTOS

Rozaduras

Cicatrices

Fruta Deforme

W=

N

Lenticelas

Manchas Necroéticas

Golpe

Dafio por Jaba

Dafo Mecanico

w (b

u|w

Costras

Insolacién

Fruta Deshidratada

Manchas Naturales

Pedunculo Roto

Quemadura por
Hidrotérmico

Fruta Chupada

Latex Fresco

Verde (<6.3 Brix

OTROS

Fruta Bajo Peso

3.8%

8.69%

2 6.6%

Fruta Sobre Peso

7.6%

9.52%

8%

3 10%

Fruta Exportable (sin
defecto)

Unidad %

26

100%

21

100%

23

100%

25

100%

30 100%

Observaciones:

Acciones correctivas:
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Dados los resultados en la tabla 05, el nivel de descarte fue muy alto, en los lotes
evaluados se distinguio la cantidad de jabas descartadas ya fuera por defectos
fisicos, quimicos o de intervencion humana, los cuales variaron desde 20 a 40
jabas descartadas por lote aproximadamente, lo que signific6 mayor peso de
descarte y mayor fruta sin procesar, ademas, se evidencid que el mayor
problema vino desde la cosecha, esto debido a las alteraciones fisicas que tenia
la materia prima, donde los defectos mas frecuentes fueron las larvas de la
mosca de la fruta, puntos negros, fruta deforme, dafio por jaba, dafio mecanico,
insolacion y fruta con sobre peso; y los defectos que se encontraron en menor
proporcion fueron las plagas y enfermedades, antracnosis, quereza, trips,

cicatrices, fruta chupada, latex fresco y fruta con bajo peso.

Pero no solo esos factores intervinieron en la produccién del mago, sino también
el factor humano y maquina, ya que, en el proceso, el personal obrero manipulé
la materia prima, lo que ocasion6 golpes indirectos a la misma, y la linea
automatica se encarg6 de clasificarla por peso, calibre y por defectos, viéndose

expuesta a golpes por maquina y por manipulacioén.

En la tabla 05 se mostré que los factores ya antes mencionados influyeron a que
el volumen de descarte tuviera un nivel elevado y que la produccion no fuera
total, expresandose que del 100% de produccién, se descartaba desde un 15%
a un 30% de la materia prima, la cual depende al estado en que se encontraba
se desechaba o se vendia a comerciantes minoristas, los cuales pagaban
precios bajos, sin poder recuperar el porcentaje de inversién que se perdia por

descarte.

Obtenidos los resultados de la hoja de volumen de descarte visto en la tabla 05,
se pudo llegar a los resultados obtenidos en la tabla 06, evaluados también
mediante el mismo instrumento de recoleccion de datos, tal como se muestra a

continuacion:
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Tabla 14: Hoja de volumen de descarte Post test

CONTROL DE PESOS DE CALIBRADO - MANGO

Fecha: 18-03-2023 Exportador: AGC
N.2 Muestras Fuera de ESPECIFICACIONES
rango
ftem Lote Calibre Rango Rango Rango Rango
112|3|4|5|6|7|8|9]|10]| 11|12 | Altos | Bajos Calibre | Minimo | Maximo Calibre | Minimo | Maximo
(g) (g) (g) (g)
653
1 2273 7 X g K6 651 750 K9 426 500
491
2 2271 8 X g K7 551 650 K10 381 425
507
3 2275 9 X g K8 501 550 K12 317 380
4 2276 10 X 3;4
5 2278 12 X 402
g
Observaciones: Acciones correctivas:
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EVALUACION DE DESCARTE

FECHA: 18 — 03 - 2023 CONVENCIONAL X LINEA USA |:| LINEA COREA |:|
PRODUCTO: MANGO ORGANICO I:l CALIBRADO X LINEA EUROPA I:l
AGC AGC AGC AGC AGC
F. de cosecha 09-12-2022 09-12-2022 09-12-2022 09- 12-2022 09-12-2022
Productor Sanchez Zeta Peia Jiménez Sandoval Juarez
Rodriguez Juan Ballesteros Carrasco Seminario
Santos Francisco Santos Nicanor Teodomiro
Lote 2273 2271 2275 2276 2278
Variedad Kent Kent Kent Kent Kent
N.2 Jabas Ingresadas 228 240 241 202 250
Peso Ingresado (Kg) 4966.6 5137 5220.2 4302.4 5446
N.2 de Jabas Descartadas | 6 3 9 4 7
Peso Descarte 125.1 64.05 192.75 92.2 129.25
% Descarte 1.251% 0.6405% 1.9275% 0.922% 1.2925%
CANTIDAD % UND % UND % UND % UND % UND % UND % UND % UND % UND %
Plagas y Enfermedades - - - - 2 25% - - 1 10%
Antracnosis - - - - - - - - - -
Larva Mosca de la Fruta 2 20% 2 33% 1 12.5% | 3 25% 2 20%
Minador (Chinche) - - - - - - - - - -
Quereza - - - - - - 1 83% |- -
Trips - - - - - - - - - -
Puntos Negros 2 20% 1 16% - - - - - -
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DEFECTOS

Rozaduras

Cicatrices

Fruta Deforme

Lenticelas

Manchas Necroéticas

Golpe

Dafio por Jaba

Dafo Mecanico

Costras

Insolacién

Fruta Deshidratada

Manchas Naturales

Pedunculo Roto

Quemadura por
Hidrotérmico

Fruta Chupada

Latex Fresco

2 20%

Verde (<6.3 Brix

OTROS

Fruta Bajo Peso

1 10%

Fruta Sobre Peso

20%

16.6%

Fruta Exportable (sin
defecto)

Unidad %

10

100%

100%

100%

12

100%

10 100%

Observaciones:

Acciones correctivas:
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En la tabla 14 se evidencio que los resultados mostraron una mejora significativa
con respecto al volumen de descarte, ya que, a lo largo del proceso productivo,
desde cuando empez6 la cosecha hasta cuando se terminé con el producto final,
se utilizaron estrategias que ayudaron a que la materia prima tuviera menos
defectos, tanto fisicos, quimicos y de manipulacion. Se empez6 por recomendar
a los productores a tener mejor atencién con los métodos de cosecha, como la
forma de siembra, germinacién y riego, asi mismo, se sugiri6 al técnico
encargado de la maquina automatica a clasificar la materia prima por calibres
exactos y pesos aproximados, lo que evitdé que cada salida automatica tuviera
inconvenientes con el sobre peso y el bajo peso del fruto, de la misma forma, se
encomendo al personal obrero a tener mayor cuidado con la manipulacion de la
materia prima, lo que ayudo a que se produjeran menos desperfectos dentro del

proceso.

Por lo que cabe resaltar que antes de la implementacién se demostré que el
volumen de descarte varié desde un 15% a un 30% de materia prima desechada,
mientras que después de la implementacién se demostré6 un menor volumen de
descarte, siendo este desde un 5% a un 10%, lo que indicd que las estrategias
de mejora y la evaluacion de los puntos criticos de control fueron fundamentales
para alcanzar estos resultados Optimos y positivos, logrando una mayor
produccion, mayor fruta procesada y mayor indice de exportacién en beneficio

para la empresa agroindustrial.
4.3.1 Prueba de hipétesis

Hipotesis Ho: El volumen de descarte no disminuye a través de la evaluacion de
los puntos criticos de control en una empresa agroindustrial Tambo Grande —
Piura, 2023.

Hipotesis Ha: El volumen de descarte disminuye a través de la evaluacion de los
puntos criticos de control en una empresa agroindustrial Tambo Grande — Piura,
2023.

Formulacién de Hipotesis
Ho: p1 = p2

Ha: p1 > p2



Tablas estadisticas

De acuerdo con el analisis estadistico realizado en el programa IBM SPSS

STATISTICS 22, se obtuvieron los siguientes cuadros que a continuacion se

detallan:

Tabla 15: Pre test y post test volumen de descarte

Kolmogorov - Smirnov? Shapiro - Wilk
Estadistico | gl Sig. Estadistico | gl Sig.
Pre test Volumen de | ,178 6 ,207 743 6 314
descarte
Post test Volumen | ,194 6 221 782 6 428
de descarte
Fuente: elaboracion propia
Tabla 16: Estadisticos de muestras relacionadas
Estadisticos de muestras relacionadas
_ Desviacion | Error tip. De
Media N _ _
tip. la media
Pre test Volumen de 8,24 ,573 411
descarte
Par 1
Post test Volumen 9,45 ,569 ,384

de descarte

Fuente: elaboracion propia

Tabla 17: Correlaciones de muestras relacionadas

Correlaciones de muestras relacionadas

N

Correlacion

Sig.
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Pre test Volumen de

Par 1 descarte y Post test 6 371 ,528
Volumen de descarte
Fuente: elaboracion propia
Tabla 18: Prueba de muestras relacionadas
Prueba de muestras relacionadas
Diferencias relacionadas t gl | Sig.
95% Intervalo de (bilateral)
confianza para la
diferencia
Media | Desviacion | Error tip. | Inferior | Superior
tip. De la
media
Par 1 Pre test | 1,865 |,721 ,905 5,041 9,825 4,339 |5 |,000
Volumen de
descarte -
Post test
Volumen de
descarte

Utilizando la prueba de hipétesis (T- Student) para muestras relacionadas, se

observa gue el nivel de significancia bilateral (p) es de 0,000 siendo menor que

0,05, es decir, se acepta la Hipétesis alternativa (Ha) y se rechaza la hipotesis

nula (Ho), por lo tanto, se evidencia que a traves de la evaluacion de los puntos

criticos de control disminuye el volumen de descarte.
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V. DISCUSION

El primer objetivo, se baso6 en disminuir los riesgos alimentarios de una empresa
agroindustrial mediante la implementacion de un plan de prevencion, es decir,
se compar6 un antes y después de la implementacién, el nivel de prevencion
vario de un 30% de prevencion a un aumento de 70%, esto gracias a la post
implementacion, evidencidndose que los trabajadores cumplian de una manera
correcta con los estandares de calidad exigidos en el sector agroindustrial, estos
resultados coincidieron con los hallados por (Riofrio Rivera, 2020), en el cual
realizo la continua supervision alimentaria durante el proceso productivo en la
linea de pastas de Vital SAC — Piura de modo que no surgié ningun riesgo o
peligro alimentario que pudo haber expuesto directamente a la materia prima. El
enfoque en que se desarroll6 la investigacion fue cualitativo, ya que se
fundamento en la Norma que implicé el Reglamento sobre Vigilancia y Control
Sanitario de Alimentos y Bebidas, de manera que contribuy6 a la organizacion a
optimizar su rendimiento, ordenamiento y limpieza durante todo el proceso

productivo de la elaboracion de la pasta.

El segundo objetivo se centré principalmente en incrementar el nivel de
satisfaccion y fidelizacion del cliente mediante una adecuada inspeccion, por lo
gue se hizo un pre test y un post test de las evaluaciones que se realizaban en
el area de proceso, resultando que las inspecciones post test variaron de un
indice bajo a un indice alto, por lo que se evidencié una mejora tanto en el
proceso productivo como en la aplicacién de la calidad, y reflejé un excelente
servicio frente a los clientes potenciales, estos resultados coincidieron con los
hallados por (Mendoza Cedefio, 2016), que su principal objetivo fue sostener la
inocuidad de las porciones congeladas de dorado e impedir dafios en los
consumidores, por lo que aseguro la fidelizacion de sus clientes gracias a los
excelentes productos ofrecidos, también debido a las constantes supervisiones
gue realiz6 en el area de proceso, llevé a cabo un plan de control y monitoreo en
caso haya ocurrido alguna variante en alguna fase del proceso, por lo que
aseguré un producto final seguro y con las mejores condiciones de salubridad, y
esto agrado a sus clientes potenciales, quienes siguieron utilizando sus servicios
para exportar e importar mas porciones congeladas de dorado, sintiéndose

satisfechos tanto con el producto como con los servicios.
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El tercer objetivo tuvo como finalidad disminuir el volumen de descarte a traves
de la evaluacién de los puntos criticos de control, por lo que se realizé una pre
prueba y una post prueba de las evaluaciones de dicho puntos criticos que
afectaban directa e indirectamente la materia prima, lo que resulté una diferencia
significativa, evidenciando que después de la experimentacién el nivel de
volumen de descarte fue bajo con respecto al porcentaje elevado de materia
prima desechada que se tenia antes de evaluar estos factores, evidenciandose
una mejora a lo largo del proceso productivo, donde se logré trabajar con
eficiencia, eficacia y efectividad, estos resultados coincidieron con los hallados
por (LLauce Vidaurre, 2021), en el cual aplicé los 12 pasos progresivos
precisados por el Codex alimentario, el cual es el conjunto de normas
alimentarias adoptadas internacionalmente, cuya finalidad fue proteger la
materia prima, para que no sufra cambios o alteraciones fisicas o quimicas que
afectara su composicion, evitando desechar esa fruta y poder de esa manera
importar nacionalmente como exportar al exterior, ademdas, tuvo como
fundamento los pre requisitos y las buenas practicas de manufactura que
hicieron que el personal obrero como los supervisores de area y los técnicos de
mantenimiento de la maquina automatica cumplieran todos los requerimientos
de calidad y de seguridad, ya que al ser la materia prima manipulados por ellos
tuvieron mayor cuidado en su procesamiento, donde se logro evitar defectos y
dafios por manipulacién y por maquina, siendo efectivos y eficaces a lo largo de
todo el proceso productivo . Ademas, se identificaron los PPC, determinado asi,
los limites criticos para su debido control y el plan de acciones correctivas y
preventivas. Todo esto consiguidé obtener resultados satisfactorios y 6ptimos,

logrando mucha mayor productividad y un menor indice de volumen de descarte.
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VI. CONCLUSIONES

Segun el estudio realizado en el presente trabajo de investigacién en la
empresa Agroindustrial, Tambo Grande — Piura, se llegaron a las siguientes

conclusiones:

- Mediante la implementacién de un plan de prevencién, se obtuvo la
disminucién de riesgos alimentarios en una empresa agroindustrial de
30%, presentandose riesgos alimentarios a un nivel de prevencion de
70% logrando la reduccion y prevencion dentro del area, y lo mas
importante, el proceso productivo de la materia prima fue la mas inocua y
segura posible.

- Por medio de una adecuada inspeccion, se obtuvo un incremento
significativo de satisfaccion de los clientes respecto a los servicios
ofrecidos en una empresa agroindustrial, el cual fue de un 40% a un 70%,
donde el proceso productivo se llevé a cabo en mejores condiciones de
calidad, viéndose reflejado en el producto por lo que el cliente se sintid
satisfecho con el producto final resultante.

- Através de la evaluacion e identificacion de los puntos criticos de control,
se disminuyo el volumen de descarte, el cual antes de la experimentacion
se producia desde un 15% a un 30% de materia prima desechada,
mientras que después de la experimentacion se redujo de un 5% a un
10%, lo cual varié rotundamente y se notd6 la diferencia post test, gracias
a ello, el nimero de jabas descartadas fue la minima, generando mayor

materia prima para procesar y menor cantidad de fruta que desechar.
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Vil.  RECOMENDACIONES

Segun el estudio realizado en el presente trabajo de investigacién en la
empresa Agroindustrial, Tambo Grande — Piura, se llegdé a las siguientes

recomendaciones:

- A la gerencia de la empresa agroindustrial, cumplir el Plan HACCP
implementado, ya que se obtuvieron mejoras dentro del proceso
productivo, asi mismo, realizar evaluaciones y supervisiones constantes
en las areas claves de la organizacién, principalmente de las areas en
estudio, como son calibrado y empaque, con el fin de lograr garantizar la
seguridad alimentaria, permitiendo que se desarrolle la inocuidad en el
producto final, beneficiando tanto a sus consumidores y a la vez logrando
la fidelidad del cliente.

- Al jefe del area de Calidad y produccién, realizar periddicamente
programas de capacitacion de manera practica a los miembros del area
en estudio, para de esta manera llevar a cabo una adecuada inspeccion
y lograr la satisfaccion del cliente con respecto al producto final,
ofreciendo un mejor servicio y un buen producto.

- Ala Direccion de Investigacién de la Universidad César Vallejo, divulgar
los resultados de esta investigacion a fin de contribuir en el desarrollo de
futuras investigaciones para los alumnos de la carrera de Ingenieria

Industrial.
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ANEXOS

Anexo 01: Matriz de operacionalizacién de variable independiente
. N o . . Escala de
Variable Definicion conceptual Definicion operacional Indicador o
medicion
Se aplicd un cuestionario que determiné el nivel
“(...) Poner en funcionamiento algtn de inspeccién por parte de los operarios del area
proyecto o aplicar métodos (...)" (RAE, de produccién. Se expresé en porcentaje para Nivel de
N 2021) de “(...) el plan HACCP se utiliza identificar riesgos priorizando la calidad sanitaria | inspeccién | De razén
8 prInCIpa|men'[e como herramienta para en IOS a”mentos tratados_
I . .
N ; inspeccionar y mantener el control de los Se utiliz6 la herramienta AMFE, para observar
= < riesgos y peligros (...). (...) logrando asi un posibles fallos en los procesos del area de Nivel de
o = ,
% - producto final que cumpla con todos 10S | roduccion, calculando el ntimero de prioridad de | Puntos 5 )
o . : ., _ ) . » e razon
9 S requerimientos de la inspeccion (...). (...) riesgo (RPN) y se expresd en porcentaje. Se Criticos de
P 8 conseguir que el control se centre en los | jgentifics el RPN mas alto que se le dié prioridad. |  Control
% |<£ puntos criticos de control (...). (...) mantener
< < el control de los riesgos y peligros, . . . . .
> 'g gos y pelg Se aplic6 un cuestionario que determind el nivel
w fundamentandose en la prevencion (...)” ., . ,
- de prevencion por parte de los operarios del area |
Q (Duefias Aragon, y otros, 2018); en una Nivel de
= ’ ’ ’ de empaque y calibrado. Se expreso en y )
Prevencion De razon

empresa agroindustrial Tambo Grande —
Piura, 2023.

porcentaje para identificar el problema con mayor

recurrencia y asi se dio solucién preventiva.




Anexo 02: Matriz de operacionalizacion variable dependiente

Escala
Variable Definicion conceptual Definicion operacional Indicador de
medicién
“(...) Los criterios de inocuidad, calidad y Se realizé un check list para registrar datos de Nivel de
funcionamiento teniendo presente la forma numérica, ordenada y porcentual. De esta fiesgos )
legislacion y protecciéon del consumidor forma se evalué la tendencia y dispersion de alimentarios De razon
(...)". “(...) exposicion de los alimentos cada proceso.
< . .
o frente a contaminantes debido a las malas vel de
% E practicas ocasionadas por la mala Se llevo por medio de un check list que permitio N_'Ve C
= UEJ manipulacion en el proceso de produccion | identificar la calidad de los productos procesados Sét'Sfécc'?,n De razon
_gg- E (...). (...) herramienta que sirve para y la satisfaccion del servi}cio brindado él cliente. y(];lsle(l:f::tlzn
2 < identificar con mayor precision la duracion El cual se expreso en porcentaje.
% g de todo el proceso de produccion (...). (...)
> (La cumplir objetivos o tareas dejadas Se analiz6 los productos con defectos e
n optimizando recursos en su mayor nivel inconformidades segun los requerimientos del
posible (...)” (Bazurdo, 2017); en una cliente o dafos ocasionados en el proceso, Volumen de De razén
expresandose en porcentajes obtenidos dentro descarte

empresa agroindustrial Tambo Grande —
Piura, 2023.

de los limites considerados como aceptables.




Anexo 03: Tablas resumen de la poblacion, muestra y muestreo V. 1.

INDICADOR UNIDAD DE .
. POBLACION MUESTRA MUESTREO
V.1 ANALISIS
Nivel de
) . Operador 80 20
inspeccion
Nivel de Operador 80 20 Muestreo No
puntos criticos Probabilistico
de control Maquinaria 15 3 por
Conveniencia
Nivel de
- Operador 80 20
prevencion

Anexo 04: Tablas resumen de la poblacion

, muestra y muestreo V.D.

INDICADOR UNIDAD DE .
. POBLACION MUESTRA MUESTREO
V.D. ANALISIS
Nivel de
riesgos Operador 80 20
alimentarios
Nivel de Muestreo No
satisfaccion y | Representante 30 20 Probabilistico
fidelizacion del del servicio por
cliente Conveniencia
Volumen de o 50 10
Materia prima
descarte Lotes lotes




Anexo 05: Técnicas e instrumentos de la recoleccion de datos V.I.

UNIDAD DE .
INDICADOR V.I. ANALISIS TECNICA INSTRUMENTO
Cuestionario de
Nivel de inspeccién Operador Encuesta inspeccion
(Anexo N°8)
Operador i
Nivel de puntos P Observacion no Re,g.lstro de puntos
. . criticos de control
criticos de control , experimental .
Maquina (Anexo N°9)
Cuestionario de
Volumen de .,
. Operador Encuesta prevencion
prevencion

(Anexo N°13)

Anexo 06: Técnicas e instrumentos de la recoleccion de datos V.D.

UNIDAD DE

INDICADOR V.D. ANALISIS TECNICA INSTRUMENTO
Check list de
Nivel de riesgos Observacion no riesgos
. . Operador . . .
alimentarios experimental alimentarios
(Anexo N°14)
Nivel de

satisfaccion y
fidelizacion del

Representante del
servicio

Observacion no
experimental

Hoja de volumen
de descarte
(Anexo N°15)

cliente
Check list de grado
L, de satisfaccion
Volumen de . Observacion no e y
Materia prima . fidelizacion del
descarte experimental

cliente
(Anexo N°16)




Anexo 07: Matriz de consistencia

. L Hipotesis
Titulo Problema Objetivo Preguntas ObJEt,'\.’OS especificas Variables Indicadores Unidad de andlisis Poblacién Muestra Técnicas Instrumentos
General General Especificas Especificos
o Los riesgos . .
Disminuir los alimentarios Nivel de o ) 80 20 . X Culestlonaln'o de
¢En cuénto disminuye resgos disminuyen inspeccion perario neuesta Inspeccion
h : alimentarios ; (Anexo N°8)
el nivel de riesgos mediante un mediante un plan de
alimentarios mediante plan de prevencion en una Variable
un plan de prevencién - empresa . .
prevencion en . ] Independiente i Operario 80 20 . .
en udna e_mlp_:_esab una empresa agroindustrial P Nivel de P Observacion Registro de
ggmén v 62‘3123?9 agroindustrial Tampo Grande — Implementacion puntos No Puntos Criticos
rande — Piura, ‘ Tambo Grand Piura, 2023. criticos de Experimental de control
T e del Plan HACCP control (Anexo N°9)
— Piura, 2023. Magquinaria 15 3
« (Enqué
I;]c‘i)c'l)irz:]t medida se Nivel de Cuestionario de
Plan g:eraﬂ::éitlja Garantizar la Incrementar el El nivel de prevencién Operario 80 20 Encuesta ( Apr?;\:f)nl\cll"olg)
HACCP aling1entaria seguridad ¢En cuanto nivel de satisfaccion y
para mediante la alimentaria incrementa el nivel de sattisfaccion y fidelizacion del Nivel d Check list de
garantizar imol " mediante la satisfaccion y fidelizacion del cliente incrementa el de ) riesgos
La Implementa | jnlementacio | ¢ qaroacie y cliente por dio d riesgos Operario 80 20 liment
’ cion del fidelizacion del cliente . por medio de una alimentarios alimentaros
Seguridad plan n del plan por medio de una medio una adecuada | [ (Anexo N°14)
Alimentaria | | \~cp e HACCP en adecuada inspeccién _ adecuada inspeccién en una
En Una una empresa inspeccion en
E una . dp ial en una empresa una empresa empresa Hoia d |
mpresa empresa agroindustrial agroindustrial Tambo empres agroindustrial 50 10 Oja de volumen
Agroindustri | - Tambo Grande — Piura. 20232 agroindustrial Volumen de de descarte
al, Tambo gl Tambo Grande — ' Tambo Grande Tambo Grande — descarte Materia prima L |
Grande — Piura, 2023 — Piura, 2023. Piura, 2023. otes otes Anexo N°15
h Grande - ) ( )
Piura, 2023” Piura Variable
20237 dependiente Observacion
’ _ Seguridad No
Disminuir el Alimentaria Experimental
. En qué porcentaie volumen de El volumen de
d?smir?u er:al volumjen descarte a descarte disminuye
de desgarte a traves través de la através de la Check list de
de la evaluacion de los evaluacién de evaluacion de los Nivel de grado de
o los puntos puntos criticos de satisfaccion y Representante del satisfaccion y
puntos criticos de o d | fidelizacio L 30 20 fidelizacion del
control en una criticos de control en una idelizacion servicio idelizacion de
empresa agroindustrial control en una empresa del cliente cliente
p 9 empresa agroindustrial (Anexo N°16)

Tambo Grande —
Piura, 2023?

agroindustrial
Tambo Grande
— Piura, 2023.

Tambo Grande —
Piura, 2023.




Anexo 08: Cuestionario de Inspeccion

CUESTIONARIO DE EVALUACION DE NIVEL DE INSPECCION

Estimado participante:

Somos estudiantes de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial en la
Universidad César Vallejo Sede Piura. A continuacion, se presenta un
cuestionario el cual consta de 10 preguntas que ayudara al desarrollo de la

investigacion la cual tiene caracter netamente académico.

Se le agradece con anticipacion su participacion, objetividad y sinceridad en sus
respuestas del instrumento presentado, asi mismo brindar autorizacion para el
uso de la informacion proporcionada, la cual sera tratada bajo estricta

confiabilidad.

Instrucciones:

Leer atentamente los enunciados y marcar con un aspa (x) segun usted

considere que corresponda.
Se ha considerado la siguiente escala:

e DS - Definitivamente Si (5)

e PS - Probablemente Si (4)

e | > Indeciso (3)

e PN - Probablemente No (2)
e DN - Definitivamente No (1)



N° ITEMS DS PS PN DN

1 El ambiente de trabajo es adecuado para
el proceso.

) El personal se desinfecta al ingresar a
planta.
El personal esta capacitado para el

3 manejo y comercializacién de la materia
prima.

4 Se aplican Buenas Practicas Agricolas
(BPA).

c El ambiente tiene la iluminacion
correspondiente.
El personal cuenta con el uniforme

6 correspondiente para el area en que
labora.

. Existe seleccion por calibrado de los
productos segun el destino.
Los productos tienen los empaques que

8 certifican su calidad y los detalles segun el
destino.

9 Cuenta con supervision de limpieza e
higiene en las &reas de trabajo.

10 Los trabajadores cuentan con

evaluaciones médicas mensuales.




Anexo 09: Registro de Puntos Criticos de Control

ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS (A.M.F.E)

AMFE DE AMFE DE DENOMINACION DEL COMPONENTE/PARTE DEL PROCESO: |DEN$|%%§8|3§ DEL HOJA: 01
PROYECTO PROCESO PCC AREA CALIBRADO Y EMPAQUE COMPONENTE
NOMBRE Y DEPARTAMENTO DE
LOS PARTICIPANTES Y/O .
PROVEEDOR: COORDINADOR (NOMBRE- DPTO.): Irwing Ordinola - Produccién MOFDAEBLRCI)éSAIiTOENMA/ FEE(I-:IEARE\]\}?SIIOOI\}SZ:g%gz3
Segundo Pacherrez — Supervisor ’
de produccion
FALLOS )
POTENCI ESTADO ACTUAL SITUACION DE MEJORA
ALES .
< ACCION
%PFELITI\,?(E:II(%)’L\I FALLO CAUSAS MEIBIEDAS CORRECT RESPE)ENSAB
MODOS DEL NP ORA ACCIONES
DE FALLO EFECTOS MODO DE ENSAYO ¥ Fl6G D R IMPLANTADAS D | IPR
FALLO CONTROL
PREVISTAS
Mal
abastecimi
ento por
parte de Inspeccion Hubo mayor control
Contaminacién los Capacitacion P may Y
: es sobre la supervisién en la forma
. por materias operadore | y control por e
Materia = correcta . de abastecimiento de
- extrafias, S, ya que parte de los S Supervisor de o
prima con ! 6 4 3 72 | distribucion - materia prima, con mayor 2 48
dafios restos de descargan | supervisores produccién cuidado en el contenido
papel o las jabas hacia los b yoo de las iab
. lastico duro sin tener operadores abastecimi € 1as jabas
Calibrado plas P ' ento recepcionadas
en cuenta
algin
material
extrafio
Maquina Sobrecarg Aplicar Realizar Se realizaron auditorias
autc::rggtlca Falta de maal:airlle':lria gar:fvne"r?tlisg audlgclnrlas Jefe o auxiliar colablg:g:gﬁslbgc;rﬁialiares
mantenimiento qu P 4 | 4 | 10 | 160 - de . 10 | 60
problemas continuo sin alas cumplimien mantenimiento y el jefe de
causando mantenimi maquinas to del mantenimiento con la
retraso ento previo | automaticas programa finalidad de dar




de

cumplimiento a las

mantenimi medidas preventivas de
ento las maquinas
Mala Desarrollo Se capacit6 al personal
manipulacion Capacitacion de sobre BPM y
! Falta de . . L
de la materia ! al personal estrategias | Supervisor de requerimientos de
Aumento ; prevencion - ; o
prima. sobre BPM sobre la produccién y calidad exigidos en el
de L por parte . 3 60 . ; - PR 3 30
Contaminacion ; Medidas de inocuidad auxiliar de sector, asi mismo, se
descarte del equipo . . X -
con la cera de . calidad méas de la calidad realizaron constantes
. de calidad - . o
la faja de la exigentes materia supervisiones de las
maquina. prima medidas implantadas
Se capacito al personal
Supervision obrero sobre la forma de
Constantes . .
. L sobre la o manipular la materia
Materia Materia prima . capacitacio :
. Descuido correcta primay los efectos en
prima no con golpes o . L nes Jefe de . ) .
~ del manipulacié | 10 20 L i ella si la manipulacion se | 10 20
apta para dafios ; dirigidas al produccién P
trabajador ndela hacia incorrectamente,
exportar colaterales . personal . A .y
materia obrero se informd y superviso la
prima forma de trabajo de cada
Empaque colaborador
Evaluacion .
. . Se establecieron las
Mal Medir la es previas :
- ; . cantidades correctas de
Exceso de Retraso del manejo de | cantidad de ala Supervisor de
. Lo - cera depende a la
ceraen la proceso e cantidades | cera exacta utilizacion produccién y .
. . : 5 100 . cantidad de fruta 5 50
materia inconformidad | de la cera que se de las auxiliar de
) . - entrante, para que no
prima del cliente que se colocaen la correctas | mantenimiento hava exceso de restos de
utiliza maquina cantidades y A
de cera cera en la materia prima

F: FRECUENCIA

G: GRAVEDAD

D: DETECTABILIDAD

IPR: INDICE DE PRIORIDAD DE RIESGO

(IPR: D*G*F)




repercusion en el cliente/usuario

Anexo 10: Tabla de Clasificacion de la gravedad del modo fallo segun la

GRAVEDAD CRITERIO VALOR
No es razonable esperar que este fallo de
Muy baja pequefia importancia origine efecto real alguno
Repercusiones sobre el rendimiento del sistema. 1
imperceptibles Probablemente, el cliente ni se daria cuenta del
fallo.
. El tipo de fallo originaria un ligero inconveniente
Baja . p .
. . al cliente. Probablemente, éste observara un
Repercusiones irrelevantes o~ . o . 2-3
. pequefio deterioro del rendimiento del sistema
apenas perceptibles A - s
sin importancia. Es facilmente subsanable.
Moderada El fallo produce cierto disgusto e insatisfacciéon
Defectos de relativa en el cliente. El cliente observara deterioro en 4-6
importancia el rendimiento del sistema.
El fallo puede ser critico y verse inutilizado el
Alta sistema. Produce un grado de insatisfaccion 7-8
elevado.
Modalidad de fallo potencial muy critico que
afecta el funcionamiento de seguridad del
Muy Alta p_roducto_ 0 proceso y/o involucra seriamente (_el 9-10
incumplimiento de normas reglamentarias. Si
tales incumplimientos son graves corresponde
un 10.

Anexo 11: Tabla de Clasificacion de la frecuencia/ probabilidad de ocurrencia

FRECUENCIA

del modo de fallo

CRITERIO

Muy baja
Improbable

Ningun fallo se asocia a procesos casi idénticos,
ni se ha dado nunca en el
pasado, pero es concebible.

VALOR

Baja

Fallos aislados en procesos similares o casi
idénticos. Es razonablemente
esperable en la vida del sistema, aunque es poco
probable que suceda

2-3

Moderada

Defecto aparecido ocasionalmente en procesos
similares o previos al actual. Probablemente
aparecerd algunas veces en la vida del
componente/sistema.

4-5

Alta

El fallo se ha presentado con cierta frecuencia en
el pasado en procesos similares o previos
procesos que han fallado.

6-8

Muy Alta

Fallo casi inevitable. Es seguro que el fallo se
producira frecuentemente.

9-10




Anexo 12: Tabla de Clasificacion de la facilidad de deteccion del modo

de fallo
DETECTABILIDAD CRITERIO VALOR
El defecto es obvio. Resulta muy improbable que no
Muy Alta - 1
sea detectado por los controles existentes
El defecto, aunque es obvio y facilmente detectable,
podria en alguna ocasion escapar a un primer
Alta . ; 2-3
control, aunque seria detectado con toda seguridad
a posteriori.
El defecto es detectable y posiblemente no llegue al
Mediana cliente. Posiblemente se 4-6
detecte en los ultimos estadios de produccién
El defecto es de tal naturaleza que resulta dificil
Pequefia detectarlo con los procedimientos establecidos hasta 7-8
el momento.
Improbable El defecto no puede detectarse. Casi seguro que lo 9-10

percibira el cliente final




Anexo 13: Cuestionario de Prevencién

CUESTIONARIO DE EVALUACION DE NIVEL DE PREVENCION

Estimado participante:

Somos estudiantes de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial en la
Universidad César Vallejo Sede Piura. A continuacion, se presenta un
cuestionario el cual consta de 10 items que ayudaran al desarrollo de la

investigacion la cual tiene caracter netamente académico.

Se le agradece con anticipacion su participacion, objetividad y sinceridad en sus
respuestas del instrumento presentado, asi mismo brindar autorizacion para el
uso de la informacion proporcionada, la cual sera tratada bajo estricta

confiabilidad.

Instrucciones:

Leer atentamente los enunciados y marcar con un aspa (x) segun usted

considere que corresponda.
Se ha considerado la siguiente escala:

e DS - Definitivamente Si (5)

e PS - Probablemente Si (4)

e | > Indeciso (3)

e PN - Probablemente No (2)
e DN - Definitivamente No (1)



N.°

ITEMS

DS

PS

PN

DN

Recibié informacién sobre los riesgos
alimentarios a los que se expone la

materia prima dentro del proceso.

Considera que en su centro de trabajo
toma en cuenta sus propuestas de mejora

de las condiciones de trabajo.

Su area de trabajo se encuentra limpio y

desinfectado.

Conoce cémo esta organizada las
medidas preventivas de calidad en su

Centro de trabajo.

Se incluye las normas de prevencion de
riesgos alimentarios en las instrucciones

gue recibe para desarrollar su trabajo.

Se ha informado en su centro de trabajo el
preceptivo Plan de especificaciones segun

destino y cliente.

Se efectdan estudios para la vigilancia de

la inocuidad de alimentos en proceso.

Se cuenta con una buena condicion de
circulacion de aire segun las exigencias

de los alimentos.

Realizamos la correcta manipulacién de la
materia prima al momento del contacto

directo.

10

Se realiza el correcto transporte
considerando los posibles dafios por caida
ocasionado por mala manipulacion de las

estocas medio de transporte.




Anexo 14: Check List de Riesgos Alimentarios

CHECK LIST PARA MEDIR EL NIVEL DE RIESGOS ALIMENTARIOS
MEDIANTE LOS OPERARIOS DE LA EMPRESA AGROINDUSTRIAL
TAMBO GRANDE - PIURA

Estimado(a) participante:

Somos estudiantes de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial en la
Universidad César Vallejo, Sede Piura. A continuacion, se presenta un check list
gue medira el nivel de riesgos alimentarios, el cual consta de 10 items que
ayudardn al desarrollo de la investigacion, la cual tiene caracter netamente

académico.

Se le agradece de antemano su participacion, objetividad y sinceridad en sus
respuestas del instrumento presentado, asi mismo, brinda autorizacion para el
uso de la informacion proporcionada, la cual sera tratada bajo estricta

confiabilidad.

Instrucciones:

Leer atentamente los enunciados y marcar con un aspa (V) segun usted

considere que corresponda.
Se ha considerado la siguiente escala:

Si (4); No (2); N.A. (0)



CHECK LIST DE NIVEL DE NIVEL DE RIESGOS ALIMENTARIOS

NO

SITUACION

CUMPLIMIENTO

SI | NO | N.A.

Calificaciéon
(0-4)

OBSERVACIONES

Los trabajadores ingresan al area
de proceso con manos y
uniformes limpios.

Las superficies estan limpias.

Los trabajadores se desinfectan
las manos al momento de entrar
al &rea de proceso.

Los trabajadores utilizan guantes
para la manipulacion de la
materia prima.

La empresa cumple con los
requisitos de BPM para proteger
la salud de los clientes.

La empresa evita riesgos a la
salud publica.

La empresa cuenta con el
saneamiento necesario para no
contaminar los alimentos.

La empresa cuenta con un control
de plagas, registros y
capacitaciones de limpieza y
saneamiento dentro del &rea de
proceso.

La empresa considera el
etiquetado como tema
fundamental de inocuidad
alimentaria.

10

Los trabajadores cumplen con las
medidas de seguridad
necesarios.




Anexo 15: Hoja de volumen de descarte

CONTROL DE PESOS DE CALIBRADO - MANGO

Fecha: Exportador:
N.2 Muestras Fuera de ESPECIFICACIONES
) rango
Iltem Lote Calibre Rango Rango
5/6(7(8(9]10 |11 |12 | Altos | Bajos Calibre () Calibre () Calibre | Rango (g.)
1 K6 K9 K14
2 K7 K10 K16
3 K8 K12 K18
4
5
6 DESVIACIONES
. Tamafo . %
7 Calibre Bajos | % | Altos | % | Total o
muestra Desviacién
8 6
9 7
10 8
11 9
12 10

Observaciones:

Acciones correctivas:




EVALUACION DE DESCARTE

FECHA:

PRODUCTO:

CONVENCIONAL |:|

ORGANICO

[ ]

LINEA USA |:|
CALBRADO [ |

LINEA COREA

[ ]

LINEA EUROPA |:|

Cliente

F. de Cosecha

Supervisor Cosecha

Productor

Lote

Variedad

N.2 Jabas Ingresadas

Peso Ingresado (Kg)

N.2 de Jabas Descartadas

Peso Descarte

% Descarte

CANTIDAD %

UND

%

UND

%

UND

% UND % UND

%

UND

%

UND

%

UND

%

UND

%

Plagas y Enfermedades

Antracnosis

Larva Mosca de la Fruta

Minador (Chinche)

Quereza

Trips

Puntos Negros

DEFECTOS

Rozaduras




Cicatrices

Fruta Deforme

Lenticelas

Manchas Necréticas

Golpe

Dafio por Jaba

Dano Mecanico

Costras

Insolacién

Fruta Deshidratada

Manchas Naturales

Pedunculo Roto

Quemadura por
Hidrotérmico

Fruta Chupada

Latex Fresco

Verde (<6.3 Brix

OTROS

Fruta Bajo Peso

Fruta Sobre Peso

Fruta Exportable (sin
defecto)

Unidad %

Observaciones:

Acciones correctivas:




Anexo 16: Check List de Nivel de satisfaccion del cliente

CHECK LIST PARA MEDIR EL NIVEL SATISFACCION Y FIDELIZACION
DEL CLIENTE EN LOS SUPERVISORES DE LOS SERVICIOS DE LA
EMPRESA AGROINDUSTRIAL TAMBOGRANDE - PIURA

Estimado(a) participante:

Somos estudiantes de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial en la
Universidad César Vallejo, Sede Piura. A continuacion, se presenta un check list
gue medird el nivel de satisfaccién del cliente, el cual consta de 10 items que
ayudardn al desarrollo de la investigacion, la cual tiene caracter netamente

académico.

Se le agradece de antemano su participacion, objetividad y sinceridad en sus
respuestas del instrumento presentado, asi mismo, brinda autorizacion para el
uso de la informacion proporcionada, la cual sera tratada bajo estricta

confiabilidad.

Instrucciones:

Leer atentamente los enunciados y marcar con un aspa (V) segun usted

considere que corresponda.
Se ha considerado la siguiente escala:

Si (4); No (2); N.A. (0)



CHECK LIST DE NIVEL DE NIVEL DE SATISFACION DEL CLIENTE EN UNA EMPRESA
AGROINDUSTRIAL

NO

SITUACION

CUMPLIMIENTO

Sl

NO

N.A.

Calificacion
(0-4)

OBSERVACIONES

Me siento satisfecho con el
proceso brindado vy el
producto final

Recomendaria el servicio a
otros proveedores.

Obtengo los resultados
esperados por los
parametros de calidad.

Considero aceptable la
cantidad de descarte
seleccionada en el proceso.

Tengo buena comunicacion
y confianza con el equipo
de trabajo.

Realizaria envios de
manera constante en esta
planta.

Se evallo el proceso antes
de que ocurra un fallo.

La forma de trabajo es
supervisada por el equipo
de calidad.

La empresa satisface las
necesidades de compra y
venta del producto final.

10

Considero aceptables las
especificaciones del equipo
de calidad.




Anexo 17: Validacion de los Instrumentos de recoleccion de datos

ucv

UMIVERSILDWAD
CRial VaLLkin

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Eder Javier Mogolldn Vizueta con DNl M° 44468356, de profesidn
Ingeniero Civil, con M.° CIP 248540, desempefidndome actualments como Monitor de
obra an la Municipalidad Distrital de Tambe Grande, Pluza,

Por madio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacidn
los instrumentos:

¥ Cuestionario del Mivel de Inspesciin
¥ Cuestionario del Mival da Prevendcion
¥ Check List del Mivel de Riasgos Alimentarios

Luego de hacer kas observaciones pertinentas, pueda formular l8s siguisntes
apreclaciones:

Cusstionario Del Mivel de [
Inspeotidn Para Los
Tlilﬂlﬂnlﬁ De La Empresa DEFICIENTE ACIPTARLE BUEHNZ RAUTY BLIESRO FXCELENTE
Agrolindustrial, Tambo
Gramde - Fiura

1 Claridad =

1. Objetividad -

3, Actualidsd y"/

4. Organizaciin

\ N

5, Sufidencia

6, Imtencionalidad

T Consstencia

8. Coharancia

ANANAN

8. Matadelogia




Cusstionario Dal Nivel de
Prevencidn Para Los
Trabajadores De La Empress
Agrokndustrial, Tamba
Granda - Piura

DEACIENTE

BCEPTABLD

BUFND

BALY BUEMO

1. Caridad

2. Objetvidad

1. Actuslided

4. Organizacién

5, Suficencla

6. Imtencionalidad

\

¥, Consistancia

& Coherencla

AN

9. Metodologis

Chascl List Del Mivel de
Rissgos Alimentarios Para
Los Trabajadores De La
Empresa Agroindustrial,
Tarnbae Grands - Plura

BCEFTABLE

BLIENG

EXCELENTE

1. Claridad

1 Objetividad

3 Actualidad

4. Drganizatitn

5 Suficlncia

\

& Intencianalidad

7. Congistands

8. Caoherencia

\[\

9. Matodelogia




En sefal de conformidad, firmo y sello la presente en el Distrito de Tambo Grande -
Piura a los siete dias del mes de octubre del dos mil veintidos.

'/@-@ @‘/_Zr /

“E for Javier Hogollén Vizusta
Fah  INGENIERD CVIL
£1p. 224540

Ing. Eder Javier Mogollén Vizueta

DN|: 44466356
Ing. : EDER JAVIER MOGOLLON VIZUETA
DNI : 44466356
Especialidad : Ingeniera Civil

E-mail '. ingedermogollon10@gmail.com



ucv

UMIVERSIDALD
CELAR VALLEID

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Frank Irving Pefia Apolo con DI N.* 45454750, de profesidn Ingenierc
Civil, con N.* CIP 270018, desempedidndome actualmente coma Ingeniaro Asistents
e Gerencia de Infreestruciura y Catastro en la Municipalidad Distrital de Tambo
Grande, Piura.

For medio de la presente hago constar que he ravisado con fines de Validacin
I instrumetos:

¥ Cusstionario del Nivel da Inspeccién
> Cuestionano del Nivel de Prevencian
¥ Check List gel Nivel de Riesgos Alimentarios

Luego de hacer las cheervaciones pertinentss, puedo formular las siguientes
apregiaciones:

Curestionario Dol Mival de
Imspeccidn Para Los
Trabajadores Dw L Empresa | DEFICIENTE | ACEPTABLE BUEND KUY BUEND | EWCILENTE
Agroindustrial, Tambo
Grande - Piura

1. Claridad _.ff

I, Dbpstividad .-"'f-‘

3. Actuslidad -~

4. Organizacidn .r'"'/

5. Suficiencia

6. Imtencianalidad /

7. Conshbencia o

& Coherenda | ¥

9. Metedslogia § g




Cuestionaric Del Nivel do
Prawencidn Para Los
Trabajadores De La Empresa
Agraindusitrial, Tamba
Grande - Piura

DEFICIENTE

ALIPTABLE

T BUEND

EXCELENTE

1. Oaridad

™

1. Dbjetiddsd

1. Actualidad

AN

4. Crganizciin

.,

5 Suficiencia

6. Intencionglicad

7. Corsistencia

8, Coherencia

9. Metodologh

N EYAY YA

Check List Del Nvel da
Riesgos Afimentarios Para
Let Trabajadares Dw L
Empresa Agroindustrial,
Tambo Grands - Plura

ACEFTABLE

BLIERD

ALY BUENG:

EXCELENTE

L Chariclad

1. Chjetividad

3. Achusliced

4. Organizadin

NI NS

5. Suficiencla

B,  Intercionalidad

7. Consistenda

8. Coherencla

9, Metadalogia

NALATR




En sefial de conformidad, firmo y sello la presente en el Distrito de Tambo Grande -
Piura a los siete dias del mes de octubre del dos mil veintidos.

Ing. Frank Irving Pefa Apolo

DNI: 45454750
ing. . FRANK IRVING PENA APOLO
DNI : 45454750
Especialidad - Ingeniero Civil

E-mail : frankapolo81@gmail.com



CLsam VaLitio

TANCIA DE V. CION

Yo, José Willy Elias Esginosa con DNI N.% 01560408, de profesidn Ingenarg
Civil, con N.° CIP 42529, desempadidndome actualmente como Subgerente del Area
de Gestion Ambiental y Servicios en la Municipalidad Provincial de Talara,

Por medk de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion
los instrumentos:

» Cuestionano del Nivel de Inspeccion
» Cuestionario del Nivel de Prevencion
» Chack List del Nivel de Riesgos Amentanos

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las sigulentes
apreciaciones:

Cuestionario Del Nivel de
Inspeccion Para Los
Trabajadores De La Empresa | OURCOENTE | ACEPTAME BUEND MUY BUENO = EXCELENTE
Aproindustrial, Tambo
Grande - Plura ]

1 Claridad

2. Objetividad

L NS

3. Acwalidad

4, Organizacion e

S, Suficiencia

6. Intenclonaldad

7. Consistencla

WA ANAS

8. Coherencia

9. Metodologla /




Cuestionario Del Nivel de
Prevencién Para Los
Trabajadores De La Empresa
Agroindustrial, Tambo

Grande - Piura

ACEPTABLL

MUY BUENG

Claridad

Objetnidad

‘\\

Inmenclonalidad

Consistendia

Metodooga

\

Check List Dol Nivel de
Riesgos Alimentarios Para
Los Trabajadores De La
Empresa Agroindustrial,
TYambo Grande - Plura

DEFICIENTE

ACIPTADLE

MUY BUIND

Claridad

Objetividad

NAYA

Organizacion

\

X

Intenclonalidad

\

9,

Metodologia




En sefial de conformidad, firmo y sello la presente en la Provincia de Talara - Piura a
los siete dias del mes de octubre del dos mil veintidos.

Msé Willy Elias Espinosa

DNI: 03560498
Ing. ; José Willy Elias Espinosa
DNI 2 03560498
Especialidad : Ingeniero Civil

E-mail : willyeliasespi25@gmail.com



Anexo 18: base de datos pre test Nivel de prevencion

NO

PROBABLEMENTE | DEFINITIVAMENTE
NO

INDECISO

8l

DEFINITAMENTE |PROBABLEMENTE
sl

10

11

12
13

14

16
17
18
13

20




Anexo 19: base de datos post test Nivel de prevencion

DEFINITAMENTE
5l

PROBABLEMENTE
5l

INDECISO

PROBABLEMENTE
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DEFINITIVAMENTE
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Anexo 20: Base de datos pre test Nivel de satisfaccion y fidelizacion del cliente

DEFINITAMENTE [PROBABLEMENTE[ .~ [ PROBABLEMENTE | DEFINITIVAMENTE
sl S| NO NO
1 0 0 0 2 0
2 0 0 0 2 0
3 0 0 0 2 0
a 0 0 3 0 0
5 0 0 3 0 0
6 0 0 0 0 1
7 0 0 3 0 0
3 0 0 3 0 0
9 0 0 3 0 0
10 0 0 0 2 0
11 0 0 0 2 0
12 0 0 0 0 1
13 0 0 0 2 0
14 0 0 0 0 1
15 0 0 3 0 0
16 0 0 3 0 0
17 0 0 0 2 0
18 0 0 0 2 0
19 0 0 0 0 1
20 0 0 0 0 1




Anexo 21: Base de datos post test Nivel de satisfaccion y fidelizacion del cliente

DEFINITAMENTE [PROBABLEMENTE[ .~ [ PROBABLEMENTE | DEFINITIVAMENTE
sl si NO NO
1 5 0 0 0 0
2 5 0 0 0 0
3 5 0 0 0 0
a 5 0 0 0 0
5 5 0 0 0 0
6 5 0 0 0 0
7 0 4 0 0 0
a2 0 4 0 0 0
9 0 4 0 0 0
10 0 4 0 0 0
11 5 0 0 0 0
12 5 0 0 0 0
13 5 0 0 0 0
14 E 0 0 0 0
15 5 0 0 0 0
16 E 0 0 0 0
17 0 4 0 0 0
18 0 4 0 0 0
19 5 0 0 0 0
20 E 0 0 0 0




Anexo 22: Base de datos pre test Hoja Volumen de descarte

Lote N* 2202

Lote N* 2130

Lote N® 2138

Lote N* 2201

Lote N* 2204

Plagas y enfermedades

0

0

2

0

3

Antracnosis

[=]

(=]

=

2

L=

Larva Mosca de la Fruta

.

(2]

3]

.

L

Minador

Cuereza

Trips

Puntos negros

Rozaduras

Cicatrices

Fruta deforme

Lenticelas

Manchas necrotidas

Golpe
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th
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Dario mecanico

Lh
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Fruta Chupada
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Verde (<6.3 brix)

Fruta bajo peso

Fruta sobre peso
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Fruta exportable sin
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Anexo 23: Base de datos post test Hoja Volumen de Descarte

Lote N* 2273

Lote N* 2271

Lote N* 2275

Lote N* 2276

Lote N* 2278

Plagas y enfermedades

0

0

2

0

1

Antracnosis

[

Larva Mosca de la Fruta

fa

fa

—_

fa

Minador

Ouereza

—

Trips

Puntos negros

-_ | D | D

Rozaduras

Cicatrices

=00 =" I % T e T Y e

= | =

[ Y N ) [ o ) N e Y N e Y e )

Fruta deforme

Lenticelas

Manchas necrotidas

Golpe

o|lo|lo|lK|lo|lo|laolo|l o] o

o|lao|lMm| alo|lala| o

ool =

Dafio por Jaba

—_

—_

Dafio mecanico

=M= =] =

Costras

[

oclMmlalaolalas| o

[

o | = | kA

Insolacidn

Fruta deshidratada

Manchas naturales

Peddnculo roto

oI | e

oI | e

L= I = I e |

oI | e

oI | e

Cuemadura por
hidrotérmico

[=]

[=]

[=]

[=]

Fruta Chupada

(=]

Latex fresco

Verde [<6.3 brix)

= | k| =

Fruta bajo peso

—_

Fruta sobre peso

rlo|laolaol| =

[ I e e | e ) Y e |

(=D I == I == I

r|lo|o| o

Fruta exportable sin
defecto




Anexo 24: Registro fotografico
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Anexo 25: Plan HACCP implementado en la empresa Agroindustrial



Codigo

9 EMPRESA Version
A AGROINDUSTRIAL
— GRO us Emision 25/06/2023
Titulo: Revisado Jefe de planta
PLAN HACCP PARA MANGO FRESCO Aprobado Gerente general

PLAN HACCP PARA

EXPORTACION DE MANGO
FRESCO

107




& orSESA  versin

— Emisiéon 25/06/2023
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PLAN HACCP PARA MANGO FRESCO Aprobado Gerente general
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Cadi
9 EMPRESA v:rslssc:\
[ AGROINDUSTRIAL
— Emision 25/06/2023
Titulo: Revisado Jefe de planta
PLAN HACCP PARA MANGO FRESCO Aprobado Gerente general

1. PRESENTACION
El analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP) es la herramienta

mas adecuada para asegurar la calidad de los productos alimenticios.

El sistema HACCP es recomendado por el Codex Alimentarius, la FDA, la
Comunidad Europea, la Organizacién Mundial de la Salud y la FAO, entre

otras autoridades mundiales de alimentos.

El sistema HACCP es compatible con otros sistemas de control de calidad.
Esto significa que inocuidad, calidad y productividad pueden abordarse en
conjunto, resultando en beneficios para los consumidores, mas ganancias
para las empresas y mejores relaciones entre todas las partes que participan,
en funcion del objetivo comun de garantizar la inocuidad y la calidad de los

alimentos.

El objetivo del sistema HACCP es identificar los peligros relacionados con la
seguridad del consumidor que puedan ocurrir en la cadena alimentaria,
estableciendo los procesos de control para garantizar la inocuidad del

producto.

Este sistema es continuo, detectandose los problemas antes de que ocurran,
o en el momento en que aparecen, y aplicandose inmediatamente las
acciones correctivas, ademas, es sistematico, por ser un plan completo que
cubre todas las operaciones, los procesos y las medidas de control para tener

un buen plan de prevencion.
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Cadi
9 EMPRESA V:rs'i%c:‘
[ AGROINDUSTRIAL
— Emision 25/06/2023
Titulo: Revisado Jefe de planta
PLAN HACCP PARA MANGO FRESCO Aprobado Gerente general

2. INTRODUCCION

Las empresas dedicadas al rubro agroindustrial buscan garantizar su
seguridad alimentaria para de esta manera, priorizar la salud de sus
consumidores finales para evitar exponerlos a riesgos por lo que optan por el
propdsito de inspeccionar los peligros y puntos criticos de control, puesto que
se encuentra dirigido abordar la inocuidad de los alimentos por medio del
reconocimiento, exploracion e inspeccion de los peligros fisicos y quimicos.
Gracias a estos procedimientos se respalda la integridad y salud del cliente
final instituyéndose asi un ambiente de trabajo fiable, aumentando de esta

forma la seguridad de los alimentos en la empresa.

El plan HACCP tiene como finalidad realizar mejoras en el monitoreo de los
alimentos previniendo los peligros microbiolégicos o de cualquier otro tipo de
riesgos que exponga la salud del consumidor, sus principios son aplicables a
diversas situaciones desde un proceso industrial hasta uno artesanal,

marcando una diferencia con los paradigmas de aseguramiento de la calidad.

Este plan esta disefiado para abordar la inocuidad alimentaria en nuestra
empresa Agroindustrial, localizada en Tambo — Grande, Piura, ya que ofrece
los servicios de empaque y exportacion de la materia prima, en este caso el
mango fresco, con la finalidad de disminuir tanto los riesgos alimentarios,
aumentar la potencialidad de los clientes y asi mismo tener mayor produccion

con menor cantidad de descarte.
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Cadi
9 EMPRESA V:rs'i%c:‘
[ AGROINDUSTRIAL
— Emision 25/06/2023
Titulo: Revisado Jefe de planta
PLAN HACCP PARA MANGO FRESCO Aprobado Gerente general

3. PERFIL DE LA EMPRESA

La Empresa Agroindustrial se encuentra ubicada en el sector agroindustrial
el cual realiza el procesamiento de mango y palta para exportacion. La
agroindustria Segun (Agap, 2019) nos dice que actualmente el sector agro
peruano obtuvo una expansién de suma importancia en sus exportaciones
aportando una gran repercusion para el desarrollo del pais. El gran potencial
de la agricultura en Peru anadido la creciente tendencia mundial por el
consumo de alimentos sanos, nos muestra un panorama a futuro prometedor
para este sector, actualmente considerado el segundo sector exportador mas

sobresaliente del pais.

Nuestra empresa tiene por objeto dedicarse al procesamiento y exportacion
de productos frescos, por lo tanto, cuenta con una planta empacadora. Se
encuentra ubicada en Tambo — Grande, departamento de Piura. Es
conocedora que La cadena productiva del mango en el Peru ha representado
un incremento notorio en valores comerciales, presentando un registro de un
valor FOB de 324°’668,460 millones de ddlares durante la campana 2020-
2021. Obtenido como rendimiento de las negociaciones, dirigidas por
SENASA, el mango peruano tiene con protocolos fitosanitarios para 64
mercados internacionales abiertos, demanda que es suministrada con la
produccion de mas de 18,853 hectareas que se dispersan en diversos
sectores productivos del pais. Cabe resaltar que nuestros productos son

exportados principalmente a Europa, USAy Corea.
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4. ALCANCE, POLITICAY OBJETIVOS
41. ALCANCE EN EL CAMPO DE APLICACION

El plan HACCP esta disefiado para nuestra Planta empacadora localizada en
Tambo — Grande, Piura, el proceso de empaque del mango pasa por
diferentes operaciones, desde la recepcion de la materia prima hasta el
embarque del producto terminado, para de esta manera asegurar la

inocuidad del mismo.

4.2. POLITICADE CALIDAD

La Empresa Agroindustrial asume el compromiso de desarrollar sus
actividades de exportacion de mango fresco, bajo procedimientos de calidad
que garanticen la integridad del producto, la calidad de sus servicios, cuidado

y mejora del medio ambiente y la seguridad de sus trabajadores.

Por lo tanto, la Gerencia y el personal obrero, operarios, técnicos,
supervisores y jefes de area se comprometen a realizar sus servicios de
manera eficiente, eficaz, responsable, rentable y con trazabilidad bajo
patrones de calidad; manteniendo sistemas auditables de gestion de la
calidad, ambientales, seguridad y salud en el trabajo, en un marco de accion

preventiva, de mejora continua y del desempefio.

4.3. OBJETIVOS

e Asegurar nuestros productos, mediante la implementacién del sistema
de inocuidad alimentaria HACCP (Analisis de peligros y puntos de
control criticos).

e |dentificar sistematicamente los peligros fisicos, quimicos vy
microbioldgicos.

o Establecer controles preventivos y procedimientos de monitoreo en los
puntos criticos de control.

e Aplicar medidas correctivas en caso los limites criticos salieran de

control, para asegurar la integridad del producto.

113




Cadi
9 EMPRESA V:rs'i%c:‘
[ AGROINDUSTRIAL
— Emision 25/06/2023
Titulo: Revisado Jefe de planta
PLAN HACCP PARA MANGO FRESCO Aprobado Gerente general

5. APLICACION DEL PLAN HACCP

5.1. FORMACION DEL EQUIPO HACCP

El equipo HACCP se conformdé teniendo en cuenta al personal involucrado

en la produccion, con conocimientos de sistemas de calidad, que estén

capaces y centrados en lograr desarrollar, implementar y verificar el sistema

HACCP.

Por unanime acuerdo del equipo HACCP, se nombro¢ jefe del Equipo HACCP

a la persona responsable y encargada del Area de Calidad, quien

administrara el Plan HACCP y sera el responsable de convocar a todo el

equipo HACCP de acuerdo con las reuniones establecidas cuando sea

necesario.

Los integrantes del equipo participaran activamente en las reuniones

periodicas y realizaran propuestas de mejoras al Plan HACCP, asimismo

comprobaran peridodicamente la eficacia del sistema mediante auditorias

internas.

El Equipo HACCP esta conformado por:

Nombre

Cargo

Carlos Carmen

Coordinador del equipo HACCP

Nelson Chavez

Jefe de auditorias internas

Irwing Ordinola

Jefe del area de produccion

Segundo Pacherrez

Supervisor del area de produccion

Natalia Espinosa

Auxiliar de trazabilidad (area de calibrado
y empaque)
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5.1.1. FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL EQUIPO HACCP
Coordinador del equipo HACCP: encargado del Area de calidad

a)

Elaborar y sustentar propuestas de mejora para el plan HACCP.
Determinar las acciones correctivas a tomar cuando un punto critico
de control salga de los limites establecidos.

Elaborar las especificaciones técnicas de materias primas, insumos y
materiales.

Planificar y programar las auditorias internas y externas del Sistema
HACCP.

Dirigir las auditorias externas como representante de la organizacion

Jefe de auditorias internas

Planificar y preparar una auditoria interna, reunir pruebas de las
auditorias mediante observacion, realizacion de entrevistas y toma de
muestras de documentos y registros.

Revisar el Sistema de Gestion de Calidad cuantas veces sea
necesario (desde 1 a mas veces al afio).

Determinar si el sistema cumple los lineamientos del Codex
Alimentarius y las regulaciones aplicables.

Informar sobre el desemperio del sistema y la calidad de productos.
Evaluacion de los objetivos de calidad e Identificar areas para el

mejoramiento del sistema.

Jefe del area de produccion

Supervisar y Programar los ingresos de Materia prima, que esta
provenga de proveedores aprobados (Agricultores) por el area de
certificaciones y el area de aseguramiento de calidad.

Apoyar y participar en las reuniones periddicas del equipo HACCP
para la revision del plan y supervisar la adecuacion y modificaciones

sustentadas como mejoras respecto al plan vigente.
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- Proveer los recursos necesarios para la implementacién y aplicacion

del sistema.

d) Supervisor del area de produccién
- Incentivar y motivar al personal al cumplimiento de sus labores para
lograr la correcta implantacion del plan HACCP.
- Apoyar y participar en las reuniones periédicas del equipo HACCP
para la revision del plan y supervisar la adecuacion y modificaciones

sustentadas como mejoras respecto al plan vigente.

e) Auxiliar de trazabilidad
- Asegurar que el personal cumpla con su trabajo correctamente.
- Informar sobre algun avance o problema que haya sucedido.
- Que esté al pendiente de que la materia prima se obtenga con las

mejores condiciones de calidad.
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5.2. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Descripcién del producto:

El mango es la principal fruta de
exportacion del Peru y es reconocida en
los mercados internacionalmente por su
calidad. La principal variedad de
exportacion es la Kent y los sembrios de
exportacién estan localizados en el norte
de nuestro pais. Los destinos de
exportaciéon destinados son Europa, Usa
y Corea, y los consumidores finales son
aquellas personas que acceden al
producto por medio de supermercados,
markets, y puntos de ventas de dichos
paises.

Empaque:

El mango de variedad Kent es
empaquetado en cajas fabricadas por el
proveedor Ecopacking cartones SAC y
Carvimsa, dichas cajas estan aptas para
un peso de 4 y 11 kg en total.

Condiciones de almacenamiento:

Una vez que es empaquetado vy
etiquetado el mango, se almacena en
camaras de frio, las cuales estan aptas
para la conservacion de la materia prima
por medio de la refrigeracion.

Uso:

Su uso fundamental es como alimento
esencial en la mesa de los consumidores
finales.
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5.3. PERFIL HACCP DEL PRODUCTO TERMINADO

Informe general del producto

Descripcién del producto:

Mango

Uso intencionado:

Empaque y exportacion

Método de almacenaje:

Camaras frigorificas

Método de distribucion:

Por via aérea: helicopteros
Por via maritima y terrestre:
contenedores

Informacioén técnica del producto

Conservantes:

Bio conservante

Desinfectante:

Agua, cloro, acido peraceético

Requerimiento de empaquetado:

Que cumpla los requerimientos de
calidad

Informacion sobre la inocuidad del producto

Peligros inherentes al producto:

Peligros fisicos, quimicos y biolégicos

Medidas de control correspondientes:

Evaluacién de PCC, supervision
continua de control de calidad
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5.4. DIAGRAMADE FLUJO

Recepcion de la materia prima

v

Abastecimiento

v

Lavado - Desinfectado

v

Secado

v

Seleccion

v

Calibrado

v

Abastecimiento de empaque

v

Encerado

v

Acido peracético
(20-35 ppm)

— Fungicidas

Agua (50-55°C)

Fruta que no cumple los

L » parametros de calidad —

Descarte |

—» Descarte |

Empacado

|y Descarte lll

v

Etiquetado

v

Paletizado

v

Rastreo por pallets

v

Almacenamiento en refrigeracion

|5 T°del tdnel 8-9°C

v

Embarque
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5.5. VERIFICACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO IN SITU

Para realizar la verificacion del diagrama de flujo in situ, el equipo HACCP
procedié a ingresar a cada area de proceso para comparar la actividad
realizada con la del diagrama de flujo elaborado; con el fin de determinar si
no se ha obviado algun paso del proceso que puede perjudicar la inocuidad
del producto elaborado. ElI Equipo HACCP realizé la Verificacion del

Diagrama de Flujo, quedando todo conforme.

5.6. ANALISIS DE PELIGROS (PRINCIPIO 1)
El equipo HACCP realiz6 el andlisis de peligros describiendo todos los
peligros posibles que pudieran surgir en cada una de las etapas del proceso

de la Empresa Agroindustrial.

En este analisis se discutido la probable aparicion del peligro, asi como
gravedad de este; en cuanto a la inocuidad, la evaluacion cualitativa y/o
cuantitativa de los peligros, presencia, contaminacion, desarrollo,
sobrevivencia de microorganismos patdogenos, supervivencia de plagas,

presencia o contaminacion quimica, etc.
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5.6.1. ANALISIS DE PELIGROS

Ri ¢El riesgo o ; ¢ Es esta
i Etapas o pasos del 1esgos peligro es Razones para su Mecﬁdas etapa un Numero
Areas presentes en S L. preventivas que
? decision ; PCC? de PCC
proceso esta etapa S|gn|f_|cat|vo pueden aplicarse .
(Si/No) (Si/No)
Presencia de | Utilizar estrategias
microorganismos de sanidad en el
Biologicos No patdgenos campo, riego, No
provenientes del | siembra y
campo. germinacion.
Supervision y
Recepcién Recepcién de la Presencia de materias | constantes pruebas
materia prima Fisicos No extranas (astillas, | de calidad para la No
hojas, piedras). materia prima
entrante
Solicitar cantidad o
Quimicos No Pres_e_ncia de por.centa,jes de No
pesticidas aplicaciéon desde el
campo.
Contaminacion con | Aplicacion de las
Bioldgicos No microorganismos BPM del No
patégenos manipulador
Abastecimiento Abastecimiento Fisicos NO PRESENTA
Quimicos NO PRESENTA
_ Lavado y _ _ Ct_)ntaminac_:ic')n de | Monitorio contin_uo
Calibrado desi 2 Bioldgicos No microorganismos de la concentracion No
esinfeccion . Iy -
patégenos de acido peracético
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Contaminacion por
materias extranas,
restos de papel o

Mantenimiento
continuo de las

Fisicos Si . Lo Si
plastico duro y mala | maquinas
manipulacion del | automaticas
operador
Contaminacion con | Monitorio continuo
Quimicos No residuos de | de la concentracion No
desinfectante o0 | de acido peracético
fungicida y desinfectantes
Contaminacion de | Limpiar
Bioldgicos No microorganismos constantemente los No
patégenos rodillos
Fisicos NO PRESENTA
Secado
Contammamon con |\ decuado
. residuos de o
Quimicos No ) cumplimiento del No
desinfectante o]
- POES
fungicida
Contaminacion de | Aplicacion de las
Biologicos No microorganismos BPM del No
patégenos manipulador
Contaminacion por
materias extrafias o
. Mantenimiento y
e . derivadas de la|, .
Seleccién Fisicos No . limpieza de |Ia No
magquina o] ; -
. s magquina automatica
manipulacion del
operador
Quimicos NO PRESENTA
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Bioldgicos NO PRESENTA
Contaminacion de | Capacitar al
particulas extrafas | personal sobre
(polvo vy tierra), mala | BPM, manipulacion
Calibrado Fisicos Si manipulacion por parte | €  inocuidad  del Si
del personal obrero y | producto, utilizando
maquina, falta de | mejores estrategias
limpieza del equipo de produccion
Contaminacion con | Mantenimiento y
Quimicos Si cera de la maquina | limpieza de |la Si
automatica calibradora
Contaminacion de | Aplicacion de las
Bioldgicos No microorganismos BPM del No
patégenos manipulador
Abastecimiento de Fisicos | NO PRESENTA
empaque
Quimicos NO PRESENTA
Empaque Contaminacion L -
X . Limpiar y sanitizar
C microbiana . .
Biologicos No . los cepillos al final No
proveniente de los .
. de cada jornada
cepillos
Encerado Contaminacion con :
. Cumplir  con el
particulas -
. . procedimiento  de
Fisicos No provenientes de los L No
. mantenimiento de la
rodillos de la
enceradora
enceradora

123




& EMPRESA S::'s'iz
[ AGROINDUSTRIAL —
— Emision 25/06/2023
Titulo: Revisado Jefe de planta
PLAN HACCP PARA MANGO FRESCO Aprobado Gerente general

Contaminacion con

Cumplimiento de la

Quimicos No reS|_duos de POES No
desinfectante
Contaminacion por | Aplicaciéon de las
Biologicos No microorganismos BPM del No
patdgenos manipulador
Mantenimiento de la
empacadora,
constantes
Danos fisicos de la | capacitaciones
fruta a causa de la | dirigidas al personal
maquina, mala | obrero para mejorar
E Fisicos Si manipulacion por parte | la manipulacion de Si
mpacado . .
del personal obrero, | la materia prima,
incumplimiento de las | constantes
BPM supervisiones para
lograr el
cumplimiento de las
BPM
Medir la cantidad de
I . Exceso de cera en el | cera que se coloca .
Quimicos Si . Si
producto en la maquina
enceradora
Contaminacion a | Aplicacién de las
Bioldgicos No través de la superficie | BPM del No
del manipulador manipulador
Etiquetado Fisicos NO PRESENTA
Quimicos NO PRESENTA
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Contaminacion por
falta de limpieza de la

Supervisar que se
cumpla con el
adecuado

Biologicos No . procedimiento  de No
superficie y manos del impi licacia
ersonal obrero impieza y aplicacion
P de las BPM del
operador
Fisicos
Paletizado — :
Inspeccion continua
en BPM (recipientes
seguros para
Material extrafo, | grapas, capacitacion
- cartén, papel, restos | al personal
Quimicos No de hojas adhesivas y | encargado de No
grapas etiquetar,
capacitacion al
personal encargado
de enzunchar
Biologicos NO PRESENTA
Rastreo por pallets Fisicos NO PRESENTA
Quimicos NO PRESENTA
. Contaminacion por | Inspeccionar que se
. Almacenamiento en C e .- .
Almacenamiento Biologicos No superficies (pisos y | cumpla con el No

refrigeracion

paredes de camara)

procedimiento  de
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limpieza y
desinfeccién y
mantenimiento  de
los equipos de frio

Fisicos NO PRESENTA
Quimicos NO PRESENTA
Contaminacion por | Procedimiento  de
Bioldgicos No falta de limpieza en los | limpieza de
contenedores transporte
Embarque Embarque Fisicos NO PRESENTA
Quimicos NO PRESENTA
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DETERMINACION DE LOS PUNTOS CRITICOS (PCC): MODELO DE TABLA DE APLICACION DEL ARBOL DE
DECISIONES (PRINCIPIO 2)
¢ Podria : Se
producirse una elimir?arén los
¢ Ha sido la etapa contaminacion )
e . peligros
especificamente con los peligros identificados o
¢ Existen disefiada para identificados se reducira su | Es un
; Peligro medidas de | eliminar o reducira | superior a los .
Area Etapa T . , posible PCC
significativo control un nivel aceptable niveles resencia a (Si/No)
preventivo? la posible aceptables o P un nivel
presencia del podrian estos aceptable en
peligro? aumentar a P
niveles una et_apg
inaceptables? posterior*
Lavado y Fisicos Si Si si No si
desinfeccion
Calibrado Fisicos Si Si Si No Si
Calibrado
Quimicos Si Si Si No Si
Fisicos Si Si Si No Si
Empaque Empacado
Quimicos Si No Si No Si
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5.7.1. DIAGRAMA DE FLUJO CON LOS PUNTOS CRITICOS DE

CONTROL

Recepcion de la materia prima

v

Acido peracético

Abastecimiento

(20-35 ppm)

v

Fungicidas <«

Lavado - Desinfectado

Agua (50-55°C)

v

PCC #1 (F)

Secado

Fruta que no cumple los

v

parametros de calidad — ¢«———

Seleccion

Descarte |

v

Descarte || <—

Calibrado

v

PCC #2 (F, Q)

Abastecimiento de empaque

v

Encerado

v

Descarte [l €¢—

Empacado

v

PCC #3 (F, Q)

Etiquetado

v

Paletizado

v

Rastreo por pallets

v

T° del tinel 8-9°C +——

Almacenamiento en refrigeracion

v

Embarque
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5.8. ESTABLECIMIENTO DE LOS LIMITES CRITICOS (PRINCIPIO 3)
Monitoreo
Etapa o
Area proceso . Pgl_lgro_ L'f”.'te Accidn correctiva Verificacion Registro
operacion significativo critico
al
¢ Que? ¢,Cémo? | ;Cuando? ¢, Quién?
Si el supervisor de
produccién detecta
algun residuo no Reqistro
Ausencia Verificar si el apropiado para el ge
L de deposito de Antes de proceso, debera Revision de .
Fisico: X . monitoreo
L materiales lavado y abastecer detener la cadena registros de
Contaminacion ~ : ) . . X
) extrafos, desinfeccion la fruta a la productiva y har4 el monitoreo ;
por materias ) . ) Registro
. ~ restos de tiene algun faja llamado a
PCC 1: extranas, ; . El . . de
papel. material Inspeccio | transportad . trabajadores de Revision de :
; Lavadoy restos de = supervisor ; . acciones
Calibrado . . extrano. nesenel | oraquelo sanidad para registro de .
desinfecci papel o . . de e . . correctiva
. s Mayor area llevara al . limpiar el contenido acciones
on plastico duro y | s . dep6sito d produccion de desinf . ]
mala control en upervisar eposito de e desin eqtante y correctivas
. . la que los lavado y al mismo tiempo .
manipulacion ; . . . : . Registros
manipulaci operadores desinfeccié seleccionara una Reportes de
del operador . . ~ . " de
6n del deben cumplir n pequefia cantidad supervision .
supervisio
operador las BPM de obreros para N
revisar si las jabas
contienen residuos
extrafios.
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Verificar en las
. jabas Si el supervisor
Ausencia .
de calibradas la encuentra alguna
. presencia de particula extrafia
particulas . .
P - particulas debera hacer una
Fisicos: extranas. ~ ST
SN extrafias. supervision rapida
Contaminacion )
. El en las jabas de .
de particulas Mayor . . . Registro
~ Supervisar Antes de supervisor | mango para que el Revision de
extranas control en . de
\ que los completar de proceso no sufra registros de !
(polvo y tierra), la ; . : monitoreo
. . operadores y . una tarima, | produccién, | cuellos de botella, monitoreo
mala manipulaci Inspeccio o X
. . . personal la cual esta | el auxiliar esto se realiza con .
manipulacion on del nes en el o . Registro
or parte del operador obrero cumpla area conformada de ayuda de auxiliares Revisiéon de de
porp per con las BPM. por 30 trazabilidad de trazabilidad y registro de ;
personal hacia la . . : . acciones
X jabas cada yun calidad, junto con el acciones .
obrero y materia e - . correctiva
L . Verificar la una auxiliar de personal obrero, correctivas
. magquina, falta prima. ; . . S
PCC 2: A forma de calidad quienes estaran
; de limpieza del . . .
Calibrado equUino Limpieza manipulacion supervisados
quip P y de la materia constantemente
desinfeccio . e .
prima por para verificar si las
ndela
. parte del BPM que cumplen
calibradora
personal y con las correctas.
maquina
Mantenimiento e Si el supervisor . Registro
. Verificar El encuentra que la Revisiéon de
de la maquina . Antes que . . . ; . de
L . funciona supervisor | materia prima tiene registros de .
Quimicos: . calibradora . el mango . X monitoreo
T Ausencia miento y de particulas de cera monitoreo
Contaminacion para que no . pase por L .
de ceraen L mantenim : produccion | detendra el proceso .
con cera de la : tenga ningun : las fajas . ! - Registro
AR la maquina iento de y el auxiliar | y hara un llamado Revision de
maquina . desfogue de transportad o . de
i calibradora la de al auxiliar de registro de ;
automatica cera al . oras de - S . acciones
calibrador . e mantenimie | mantenimiento para acciones .
momento de calibracion . correctiva
. a nto que le de correctivas
ejecutar sus o S
mantenimiento y
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funciones limpieza a la
automaticas calibradora
Registro
Fisi de
isicos. . .
L e S, . Capacitar al monitoreo
Dafios fisicos | Minimizacié | Inspeccionar L
~ . personal obrero Revisiéon de
de lafrutaa n de dafios la forma de Supervisor . .
e : sobre la forma de registros de Registro
causa de la fisicos por trabajo y de : o X
A . . . Antes de . manipulacion de la monitoreo de
maquina, mala mala manipulacion | Inspeccio produccion, ; . X
; g . . . que el . materia prima. acciones
manipulacion manipulaci de la materia nes en el auxiliar de L .
. ; ) mango sea - Constantes Revision de correctiva
por parte del ony prima para no area trazabilidad . .
. . empacado o supervisiones para registro de S
personal cumplimien ocasionar , auxiliar de - .
MR : el cumplimiento acciones
obrero, to de las danos fisicos a calidad . :
. S . adecuado de las correctivas Registro
incumplimiento BPM la misma
BPM. de
de las BPM L
supervisio
Empaque PCC 3: n
Empacado Registro
de
monitoreo
Concentrac Constante Re\_/|5|on de .
s . . o, registros de Registro
o ion de Supervisar el Supervisor supervision por X
Quimicos: . - . Antes de : monitoreo de
cantidad de | limite de cera | Inspeccio de parte de calidad en ;
Exceso de ; que el - . acciones
cera por apropiado nes en el produccion la cantidad o .
cera en el - . X mango sea - . Revision de correctiva
cantidad de | para la materia area y auxiliar establecida de cera .
producto . empacado . registro de S
producto prima de calidad | para que no ocurra acciones
terminado ningun exceso : :
correctivas Registro
de
supervisio
n
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5.9. DETERMINACION DE LOS PROCEDIMIENTOS DE MONITOREO
(PRINCIPIO 4)

El equipo HACCP ha establecido un control de monitoreo para cada PCC

identificado, garantizando el cumplimiento de los limites criticos. El monitoreo

de los PCC se documenta en la tabla de control de PCC.

5.10. DETERMINACION DE LAS ACCIONES CORRECTIVAS
(PRINCIPIO 5)

Las acciones correctivas adoptadas en caso no se cumpla los limites criticos

quedan establecidas en la tabla de control de PCC.

5.11. DETERMINACION DE LOS PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION
(PRINCIPIO 6)

La verificacion del plan HACCP se realiza para asegurarse que esté

funcionando de manera eficaz. Se utilizara métodos, procedimientos,

ensayos de vigilancia y comprobacion.

La primera verificacion que se realice después de introducir el plan es la mas
importante ya que permitird la validacion del plan. Si se comprueba que
algunos criterios tenidos en cuenta no son adecuados se rectificara o

modificara el disefo programado.

5.12. PROCEDIMIENTO DE VERIFICACION
Los procedimientos que se siguen para realizar la verificacion son los

siguientes:

- Revision de los informes de calibracion de la maquina automatica
calibradora y balanzas para el peso de control de calidad.

- Revision del personal, del sistema de trazabilidad y documentacion del
sistema de gestion de inocuidad alimentaria mediante las auditorias
internas planificadas.

- Realizacion de pruebas microbiolégicas del producto final. se realiza
analisis microbiolégico tres veces por campana para asegurar la

estabilidad microbioldgica de nuestro producto.
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- Revision de las quejas recibidas de clientes, motivo de la queja, lote

del producto objeto de la queja y actuaciones realizadas.

5.12.1. VERIFICACION DEL PROGRAMA DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION
- Inspeccidén visual de la ejecucion correcta de la limpieza y la
desinfeccion de los equipos, maquinas y superficies dentro del areas

de proceso.

5.12.2. DEFINICION DE LOS PROCEDIMIENTOS DE REGISTROS Y
DOCUMENTACION

Nuestros registros muestran el monitoreo, los desvios y las acciones

correctivas (incluso descarte de productos) aplicadas al PCC identificado. Los

registros son presentados en varios formatos, como cuadros de

procesamiento, de abastecimiento, calibrado, entre otros. Tal como se

muestran en los anexos 1, 2, 3y 4.
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ANEXOS
Anexo 01: Control de abastecimiento
v
ah CONTROL DE ABASTECIMIENTO
FECHA: | | PRODUCTO
DESCARTE
HORA DE
EXPORTADOR LOTE VARIEDAD TIPO DE PRODUCCION INICIO M* DE JABAS | PESO (KG) PESD HORA FINAL| OBSERVACIOMNES
N° DE JABAS| PESO (KG) | PROMEDIO
(KG)
JEFE DE TRAZABILIDAD SUPERVISOR DE TRAZABILIDAD
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Anexo 02: Control de calibrado

i
|
FECHA:‘ |
Ingreso Recepcion EUROPA USA COREA DESCARTE
Calibres Calibres Calibres PESO
EXPORTA . Tipo de TOTAL PESO APTO | PROM.
LOTE u Dest .. | VAR.
DOR N Peso (kg) B0 | broduccin SubTot SubTe SubTot| 1apas | ye 1apas PESO (KG)|  (KG) JABA
labas C6 | C7 | CB|CO|Clo|cCi2| al 6| C7 C8 C9 | Cl0 (C12| tal |CB | C7 |CB|CO |ClD(C12| al (KG)
0 1] o 0 o 0 0 o 1] o 1] 1] 0 1] o|o(0f(0j0]|0 1]

Supervisor de Trazabilidad

lefe de Trazabilidad

135




Codigo

9 EMPRESA Version
[ AGROINDUSTRIAL —
— Emision 25/06/2023
Titulo: Revisado Jefe de planta
PLAN HACCP PARA MANGO FRESCO Aprobado Gerente general

Anexo 03: Control de pesos

CONTROL DE PES05 DE CALIBRADO - MANGO

Fecha: Exportador:
N.2 Muestras Fuera de ESPECIFICACIONES
) rango
[tem Lote Calibre Rango Rango
1234 6|78 10| 11| 12 | Altos | Bajos Calibre () Calibre () Calibre | Rango (g.]
1 & K9 K14
2 BT 10 K16
3 BB k12 K18
4
5
& DESVIACIOMNES
7 Calibre | 1272M% | gaioe | 5 | Altos | % | Total ®
muestra Desviacion
B [+
9 7
10 3
11 9
12 10

Observaciones:

Acciones correctivas:
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Anexo 04: Hoja Volumen de descarte

EVALUACION DE DESCARTE

FECHA: convencional || ineausa [ ] Uneacores [ |
PRODLICTO: ORGANICO [ ] cauBrRano [ | UnEsEUROPA | |
Cliente

F. de Cosecha

Supervisor Cosecha

Productor

Lote

Variedad

M.2 Jabas Ingresadas

Peso Ingresado (Kg)

M_% de Jabas Descartadas

Peso Descarte

% Descarte

CANTIDAD %t

UND % UMD

UMD

UMD

UND % UMD

% UMD kS

UMD

UND

Plagas v Enfermedades

Antracnosis

Larva Mosca de la Fruta

Minador (Chinche)

Quereza

Trips

Puntos Megros

137



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, TORRES LUDENA LUCIANA MERCEDES, docente de la FACULTAD DE
INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL
de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - PIURA, asesor de Tesis Completa titulada:
"Implementacién del Plan HACCP para Garantizar La Seguridad

Alimentaria En Una Empresa Agroindustrial, Tambo Grande - Piura,

2023", cuyos autores son RIVAS CASTRO JUDITH FERNANDA, GOMEZ PURIZACA
SHEYLA MILAGROS, constato que la investigacion tiene un indice de similitud de
30.00%, verificable en el reporte de originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido
realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis Completa cumple con todas las
normas para el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

PIURA, 06 de Julio del 2023

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma
TORRES LUDENA LUCIANA MERCEDES Firmado electrénicamente
DNI: 02854952 por: LMTORRESL el 06-
ORCID: 0000-0001-8778-1521 07-2023 18:25:25

Caodigo documento Trilce: TRI - 0575665

oo INVESTIGA
.m.' ucv




