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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo general realizar una propuesta de
mejora del sistema HACCP para incrementar la calidad de la pota en la empresa
Fisholg & Hijos, con tal razon se realizé un estudio de tipo aplicada con un
enfoque cuantitativo de nivel propositivo y transversal, de esta manera se
examino la etapa de recepcion de la materia prima a través de los principios
establecidos del sistema HACCP la cual incluye su puntos criticos tales como:
contaminantes, propiedades organolépticas y las evaluaciones sensoriales entre
los meses de agosto y septiembre del 2020. Encontrandose de esta manera
problemas en los principios 1 de analisis de peligros y 5 accion correctiva del
sistema HACCP, que son parte importante de la inocuidad de los alimentos y de
la calidad de los productos que la empresa exporta. Para las acciones correctivas
incluyen también se acompafia el seguimiento a través de cuatro formatos para
el control de la materia prima, personal, capacitaciones y operaciones y por otro
lado utilizar un Kit de cloro o un medidor de cloro digital y adicionar agua hasta

cumplir los parametros.

Palabras clave: Sistema HACCP, inocuidad, puntos criticos
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ABSTRACT
The general objective of this research was to carry out a proposal to improve the
HACCP system to increase the quality of the squid in the Fisholg & Hijos
company, for this reason an applied type study was carried out with a quantitative
approach of a propositional and cross-sectional level, of In this way, the raw
material reception stage was examined through the established principles of the
HACCP system, which includes critical points such as: contaminants,
organoleptic properties and sensory evaluations between the months of August
and September 2020. This way problems in the principles 1 of hazard analysis
and 5 corrective action of the HACCP system, which are an important part of food
safety and the quality of the products that the company exports. For corrective
actions, they also include follow-up through four formats for the control of raw
materials, personnel, training and operations and on the other hand, use a

chlorine kit or a digital chlorine meter and add water until the parameters are met.

Keywords: HACCP system, safety, critical poi
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l.  INTRODUCCION
Segun la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la
Agricultura (FAO, 2020) menciona que tiene como prioridad gestionar los
sistemas de control de los alimentos, debido a ello el comercio internacional ha
tenido un impacto importante por el nivel inocuidad que representa dicho control.
Estos controles, representan los puntos criticos que garantizan el desarrollo de
las empresas, tanto en la seguridad de la salud del cliente como en la fabricacién

de alimentos.

Por este motivo, la Organizacion Mundial de la Salud (OMS, 2019) y la FAO
(2019) respaldan la inocuidad a escala mundial para salvaguardar la salud de los
colaboradores (FAO, 2019), pero el problema surge en el proceso de la
produccién, ya que algunas empresas pueden saltarse o infringir controles
determinantes en la inocuidad de los alimentos, lo cual pueden ser contaminados
con bacterias, virus, pesticidas o residuos quimicos donde causan enfermedades

y decesos humanos.

Por otro lado, la trazabilidad de los alimentos inocuos es un proceso complejo,
donde empieza desde la granja y termina en el consumidor, pero existen etapas
en la cadena de produccién que debe ser analizada, tales como la produccién,
recoleccion, almacenamiento, preparacion y consumo. Si bien, existen normas
que permiten la inocuidad y la calidad, estas regulaciones alimenticias se
desarrollan en funcion al pais, pero los flujos de disponibilidad alimentaria se
encuentran respaldadas como una regulacion internacional, llamada Comision

del Codex alimentarius, la cual forma parte de un programa de la FAO y la OMS.

Desde 1963, esta organizacion viene funcionando para otorgar una serie de
garantias a nivel de produccién como en el producto final, por ello, se aplican
medidas de higiene controlando las cualidades nutricionales y el transporte de
este. Segun el foro internacional sobre inocuidad alimentaria y comercio (2019)
existen muchos de casos de enfermedades transmitidas por alimentos, la cual
pueden ser una amenaza tanto a la salud humana como las economias que

afectan a poblaciones vulnerables (FAO, 2019).



La Organizacion Mundial de la Salud y la Organizacion Panamericana de la salud
(2020) han creado un control sanitario, con el objetivo de identificar los peligros
relacionados a la seguridad del consumidor en la cadena alimentaria
estableciendo procesos para garantizar la inocuidad, llamado HACCP, que es
una herramienta dinamica que optimiza sus procedimientos con el apoyo de las

normas ISO elevando asi la competitividad de las empresas (FAO, 2020).

Si bien este proceso es desarrollado en el area de la ingenieria, se le conoce
como andlisis de fallas, modos y efectos, cada proceso es observado y llevado
a un nivel de causas probables detectando sistemas de control. Estos resultados
han permitido un beneficio para la salud y a las economias, la compatibilidad con
los sistemas de garantias puede ser mejoradas con el fin de establecer una serie

de procedimientos por cada sector agropecuario exportador.

En el Perq, la Direccion General de Salud ambiental (DIGESA, 2017), ha
reglamentado el control sanitario de los alimentos basado en el cddigo
alimentario que se dispone en los establecimientos de produccion, elaboracion,
preservacion y envasado, con la finalidad de cumplir una serie de exigencias
dentro de las cuales se encuentran la implementacion del sistema HACCP. No
obstante, este sistema debe ser continuamente evaluado y certificado por un

ente superior como la SGS en el Peru.

Asi mismo en el pais existen diversos expendios de comida y productos donde
las personas y trabajadores desconocen del sistema HACCP, poniendo en
riesgo la salubridad de los alimentos dando origen asi a las conocidas
enfermedades. En la situacion actual, se observé falencias en el sistema de
gestion de calidad, algunos de ellos son de desconocimiento de informacién
acerca del sistema de gestién de calidad por parte de los trabajadores y un nivel
bajo de liderazgo en ello. Pero en algunas empresas cuentan con un sistema de
calidad, pero no esta adaptado a las caracteristicas y requerimientos exigidos

por el mercado.

En la provincia de Paita, la empresa pesquera Fisholg & Hijos ubicada en la
provincia de Paita, se realiza la elaboracion y venta de los principales productos
para la exportacion entre los cuales se tiene la pota y el perico, ambos son

procesados en diferentes presentaciones de acuerdo con el cliente. Asi mismo



se conocia que la empresa tenia implementado el sistema HACCP la cual les ha
permitido prevenir, controlar y verificar la seguridad alimentaria de sus productos.
Sin embargo, se observd ciertas carencias en sus areas con respecto a este
sistema; uno de ello es en el area de recepcion de materia prima, la cual es la
parte mas importante del proceso, en donde se noté ciertos problemas al aplicar
los analisis fisico-organoléptico, la medicion de la temperatura y algunas

evaluaciones sensoriales.

Estas condiciones hacian que la empresa estuviera expuesta a producir y
exportar a sus clientes productos de pésima calidad, los cuales en el peor de los
casos podian traer consigo enfermedades en los consumidores y denuncias
millonarias ocasionando pérdidas econdmicas para la empresa. Por todo lo
descrito, anteriormente en esta investigacion se realizé una propuesta de mejora
de la calidad identificando los puntos de criticos de control del proceso de
produccion y asi poder proponer futuras soluciones que beneficiaran a la

empresa.

La presente investigacion tuvo como formulacion del problema la siguiente
pregunta general: ¢ Cual fue la propuesta de mejora del sistema HACCP para
incrementar la calidad de la pota en la empresa Fisholg & Hijos? Asimismo, tuvo
las siguientes preguntas especificas: ¢Cuales fueron los niveles de calidad
sanitaria de los procesos de produccion de Pota en la empresa?, ¢ Cuanto fue el
cumplimiento de los requisitos del sistema HACCP en la produccion de Pota en
la empresa?, ¢ Qué mejoras del sistema HACCP se pudo realizar en la empresa?

y ¢,Cual fue el costo de implementacion de las mejoras en la empresa?

La investigacion tuvo como justificacion teérica la cual se respalda en que desde
el area de la ingenieria los diferentes sistemas de inocuidad pudieron ser
mejorados debido a que forman parte de los modelos a modo de falla, los cuales
deben ser investigados debido a la necesidad de reducir los riesgos. La
justificacion préactica, es que la planta de procesamiento FISHOLG & HIJOS,
requiri6 mejorar sus niveles desempefio acerca de los factores que realizaba la
empresa respecto a la calidad de los productos y hacerla rentable. Desde el
punto de vista de la mejora de calidad, centro sus esfuerzos en procesos con la

finalidad de detectar aquellas actividades improductivas que perjudican la



produccion de la materia prima, ayudando; asi a una mejora de esta. Si bien, la
planta aplico el andlisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP), esta
ayuda a que se tenga un mejor control, aumentando la produccion. La
justificacion social, se basa en el beneficio que tendran los clientes de la
empresa, asi como los trabajadores. Debido a ello, se beneficiaron con nuevos
procesos ofrecidos desde la canalizacion de eventos hasta la entrega de los

productos envasados inocuos.

El objetivo general del proyecto de investigacion es el siguiente: realizar una
propuesta de mejora del sistema HACCP para incrementar la calidad de la pota
en la empresa Fisholg & Hijos. Asimismo, consta de cuatro objetivos especificos,
los cuales son los siguientes: determinar los niveles de calidad sanitaria de los
procesos de produccion de Pota de la empresa; diagnosticar el cumplimiento del
sistema HACCP en la produccion de Pota de la empresa; disefiar las mejoras
del sistema HACCP en la empresa; y determinar el costo de implementacion de
las mejoras en la empresa. A continuacion, se presenta la siguiente hipotesis
general: Fue viable una propuesta de mejora del sistema HACCP que permitio
incrementar la calidad del proceso de produccion de Pota en la empresa Fisholg
& Hijos. Y las hipédtesis especificas fueron las siguientes: Es importante
determinar los niveles de calidad sanitaria de los procesos de produccién para
incrementar la calidad en la empresa; Se pudo realizar un diagnéstico para el
cumplimiento del HACCP para incrementar la calidad en la empresa; El disefo
de las mejoras del sistema HACCP ayudaron al incremento de la calidad; El
costo de implementacién de la propuesta de mejora cumplio con las expectativas

rentables de la empresa.



ll.  MARCO TEORICO

Segun los repositorios de diferentes universidades se tuvo las siguientes tesis
de antecedentes internacionales, nacionales y locales; relacionados con los
temas y objetivos de la presente investigacion:

Galnares; Nazareno; Agueria (2017). “Plan de analisis de peligros y puntos
criticos de control para la produccién de filete de merluza (merluccius hubbsi)”,
de la Universidad Nacional del Centro de Buenos Aires, en el programa
académico para la licenciatura tecnologia de alimentos, tuvo como objetivo
“asegurar la produccion de alimentos inocuos para el consumidor’. La
metodologia se basé en los siete principios de calidad. En el desarrollo de la
investigacion se controla el peligro a través del almacenamiento congelado como
punto critico de control (PCC). Se establecieron limites criticos (temperatura < -
20°C vy tiempo = 7 dias), la vigilancia y las correcciones. Esta tesis fue
seleccionada debido a que guarda similitud con el segundo objetivo especifico

propuesto.

Cobo; Alcivar (2016). “Elaboracion de un sistema de calidad HACCP mediante
un diagnostico funcional en el area de produccion” de la escuela superior
Politécnica, para el titulo de ingeniero agroindustrial, tuvo como objetivo elaborar
un sistema de calidad HACCP, mediante un diagnéstico funcional en el area de
produccion. La metodologia fue cualitativa a través de instrumentos. Entre los
resultados se tiene que, fueron insatisfactorios el 63% de parametros. En la
etapa se logré en funcion al HACCP por la secuencia: embutidos se identificaron
la fase de recepcion de materia prima y otro el de cutterizado; y en el ahumado
y otro en el almacenado. Esta investigacion fue elegida dado que guarda relaciéon

con el primero objetivo especifico de la presente investigacion.

Meneses; Lugones (2017). “Propuesta del sistema HACCP en el proceso de
produccion de refresco concentrado de la UEB Oscar Victor Carvajal La unidad
empresarial de base Oscar Victor Carvajal”, de la Universidad Central Marta
Abreu de las Villas, para optar el titulo de Mecanica e Industrial, tuvo como
objetivo una propuesta del sistema de andlisis de los peligros y los puntos criticos
de control (HACCP). La metodologia fue observacional directa, consulta a

documentos, diagrama de flujo de proceso, arbol de decisiones y entrevistas.
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Como resultado se comprob6 que, por la envergadura de las no conformidades
detectadas, la fabrica no se encuentra en condiciones de implementar un sistema
de gestion de la inocuidad, pero si se puede lograr una mejora del producto
accionando sobre la proposicion del HACCP, donde se identificaron puntos
criticos: pasteurizacion, envasado y tapado. En este caso la investigacion fue
seleccionada, debido a que se considera similar al primer objetivo especifico de

la presente investigacion.

Fernandez (2017).“Implementacion del sistema Buenas Practicas de
Manufactura para mejorar la productividad en la preparacion de pollos a La Brasa
en la empresa negociaciones Solimar SAC en San Juan de Lurigancho 2017,
de la universidad Cesar Vallejo, en el programa de Ingenieria Industrial, tiene por
objetivo establecer si es que la implementacion del sistema buenas practicas de
manufactura mejoraria la productividad. Entre los resultados; las BPM fue en
32% de cumplimiento, luego se llevé a cabo a la aplicacion donde mostré un
aumento en el cumplimiento en 86% y una reduccién de criticidad en 3.3%. El
disefio es cuasi experimental, aplicada, cuantitativa de datos no paramétricos,
donde se uso la prueba de Wilcoxon. La productividad en la preparacion ha
mejorado en 31,3%, la eficiencia en preparacion en 8.2% vy la eficacia en la
preparacion en 48.8%. La seleccion de los resultados se encuentra asociada al

segundo obijetivo especifico de la presente investigacion.

Reafio (2016). “Elaboracién del plan HACCP para el proceso de miel de abeja
envasada en la empresa Toyva EIRL Lambayeque 2013”, de la Universidad
Sefior de Sipan, en el programa de Ingenieria, arquitectura y urbanismo, para
optar el titulo de Ingeniero agro industrial y comercio, tiene por objetivo elaborar
un plan de HACCP, la cual permite chequear la sucesiéon de envasado de miel
de abeja, identificando PPC. La investigacion fue cualitativa relacionadas a la
tecnologia en que se desea investigar. Entre los resultados se tiene que los pre
requisitos se encuentran en funcion a los procedimientos del uso e interpretacion:
sistema de registro, documentacién y verificacion. Esta investigacion fue
seleccionada dado que se encuentra asociada al primer y segundo objetivo

especifico de la presente investigacion.



Mendoza (2016). “Diagnéstico de la ejecucion del sistema de analisis de peligros
y puntos criticos de control (HACCP) en la empresa sea protein s.a. 2016”, de la
Universidad Catdlica Los angeles de Chimbote, en la facultad de Ciencias
Contables, tiene por objetivo realizar un analisis situacional del Sistema de
andlisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP) en la empresa SEA
PROTEIN S.A — 2016; para el progreso del trabajo se empled un tipo y nivel de
investigacion descriptiva-cuantitativa y un disefio transeccional. Entre los
resultados se demuestra que se tiene compromiso en el manejo de los registros,
su mantenimiento y las medidas de seguridad. La investigacion seleccionada
tiene relacién con la variable de que se aborda en el presente estudio, ademas
que el tipo de producto que se analiza tiene similares niveles de especificidad,

como el caso del tercer objetivo especifico de la presente investigacion.

Cruzado; Gallardo (2019). “Implementacion del sistema de andlisis de peligros y
control de puntos criticos (HACCP) para asegurar la inocuidad en el
procesamiento de Quinua perlada de la empresa agroindustrial Estanislao del
Chimu SAC”, de la Universidad Nacional de Trujillo, del programa de Ingenieria
industrial, para optar el grado de Ingeniero Industrial, tiene como objetivo
elaborar un plan de analisis de peligros y control de puntos criticos (HACCP) que
permitira controlar el procesamiento de quinua perlada, identificando puntos
criticos de control (PCC) y factores de contaminacién. La metodologia se
desarroll6 a través de un diagndstico situacional de la inocuidad. Los resultados
fueron el desarrollo e implementacién antes y después; el indice de cumplimiento
de prerrequisitos de HACCP fue de 20% al 100%. Esta investigacién fue
seleccionada debido a que el analisis de resultados permite compararse con el
estudio critico de los procesos agropecuarios y tiene relaciéon con el segundo

objetivo especifico de la presente investigacion.

Fernandez; Sialer (2016). “Propuesta del sistema HACCP para el aseguramiento
de la calidad e inocuidad en J&P investment S.A.C. Lima 2016”, de la
Universidad Nacional Pedro Ruiz Gallo, de la facultad de Ingenieria Quimica,
para optar el grado de Ingeniero en Industrias alimentarias, tiene por objetivo la
propuesta de un sistema HACCP para el aseguramiento de la calidad e inocuidad

tanto en el arroz y azucar. La metodologia es sistematica, donde el producto que

7



se envasan para garantizar la salud. Se identificaron dos PCC: el suavizado del
producto definido como exposicion significativa (presencia de plasticos y
metales) y se establecieron limites criticos particulas con tamafio superior a 10
mm y como correccion. Esta investigacion fue seleccionada debido a su gran

similitud con el tercer objetivo especifico de la presente investigacion.

Diaz (2017). “Sistema de peligros y puntos criticos (HACCP) en tres
formulaciones en la elaboracion de chocolate de taza en la empresa Sol Nortefio
Cajamarca”, de la Universidad Nacional Toribio Rodriguez Mendoza de
Amazonas, en la Ingenieria y ciencias agrarias, para optar el grado de ingeniero
agroindustrial, tuvo por objetivo Desarrollar un sistema HACCP en tres
formulaciones de chocolate de taza. El resultado tuvo como cumplimiento de
36.07% y un incumplimiento de 63.93%, lo que sefala que el avance es lento.
La materia prima (cacao) fue buena calidad, tanto por el grado de fermentacion
y aroma. Esta investigacién utiliza las variables similares al estudio

principalmente al primer objetivo especifico de la presente investigacion.

Luego se presenta las bases teoricas, empezando por la Empresa Fisholg &
Hijos S.A.C. La empresa fue inscrita desde el 2007, para la produccién de
hidrobiol6gicos tanto para la demanda interna como externa. Tiene como mision:
Elaborar productos hidrobiolégicos congelados para el mercado internacional en
Optimas condiciones, asi mismo tiene como vision: Consolidada y reconocida en
el sector pesquero debido de la eficacia de servicios de calidad de productos.
Se encuentra localizada en la provincia de Paita departamento de Piura,
kilbmetro 57, av. Los Diamantes mz C, lote 02, zona industrial Il. En cuanto a la
empresa, posee 56 empleados y 135 obreros distribuidos en diferentes sectores
de la empresa, por ello se ha colocado el organigrama detallado. (ver en anexo
n°3)

Por otro lado, a través de los afios los sistemas de calidad son procesos y
procedimientos que se implementan con la finalidad de garantizar actividades
gue tienen objetivos, por este motivo, las especificaciones técnicas de calidad se

establecen entre el cliente y la empresa. En algunos casos, este sistema es



considerado como una herramienta llevados a politicas de calidad pueden
alinearse a esfuerzos en donde apunta la organizacion (FAO, 2019).

Se tuvo como concepto de seguridad alimentaria, segun la Organizacion Mundial
de la salud (OMS, 2019) es la mayor entidad representacion que se tiene
respecto a los derechos fundamentales. Si bien, en esencia es la capacidad de
producir el consumo humano en condiciones higiénicas donde el control tiene
como resultado un producto sano, que no genere algun tipo de enfermedad al
momento de digerirlo (OMS, 2014).

Por este motivo, se considera algunas enfermedades denominada como ETA,
son las afecciones que se presentan por la ingesta de productos comestibles con
agentes contaminantes, con cantidades suficientes idéneas de productos
quimicos, fisicos y biolégicos para que no afecte al consumidor. En algunos
casos, estos productos son considerados como soélidos, naturales, preparados o
bebibles como el agua, donde en su totalidad pueden tener dolencias
provocadas por patdgenos que producen infeccion (Galnares, Nazareno,
Daniela, 2017). En algunos casos, las etapas de la cadena alimenticia tanto en
la produccion, transporte, distribucion, almacenamiento y consumo pueden ser
contaminadas durante la pared abdominal con productos toéxicos o invasiones y

microrganismos (FAO, 2020).

Por este motivo, se considero la clasificacion ETA, (OPS, 2008), citado por Rios
(2010) dice que existen una serie de clasificaciones de infecciones: las
infecciones son aqguellos microrganismos patdégenos en los alimentos basados
en el escherichia coli O157:H7 y campylobacter jejuni, las intoxicaciones son la
ingestacion de toxinas en alimentos generados son microrganismos patdégenos:
Estafilococos aurerus, bacillus, cereus, clostridium spp, por ultimo estan los
oxinfecciones, son los microrganismos patégenos en los alimentos son

consumidos para producir toxinas.

A continuacion, se sefialan los puntos criticos de control son aquellos sistemas
de calidad desarrollado a través de cambios en la organizacién donde existen
compromisos que se crean en la vision y futuro, tanto en la organizacion,
teniendo en consideracion las buenas practicas de manufactura (BPM) ; las

cuales son un grupo de tramitacion de higiene y manipulaciéon donde se incluye



rutinas, costumbres y gestos para la produccion para la obtencion de alimentos
inocuos, y en consecuencia saludables (FAO, 2020).Esta implementacion se
encuentra basada en algunos aspectos los cuales son los siguientes: produccion
de alimentos, procedimientos inmejorables para la produccién, acortamiento de
reclamos, mejora de la productividad, evidencia en la manipulacion de
estandares de calidad , conciencia en la reduccion de costos , mejoramiento en
la trazabilidad, mejoramiento de la calidad entre su capacitacion y nivel de
empleados; y por ultimo la generacién de oportunidades en ventas y acceso
(TRISTAN, y otros, 2013).

HACCP, llamado como puntos criticos se encuentran en funcidbn a
procedimientos de operacién estandar, las cuales tienen por objetivo desarrollar
una sanitizacién de procesos, que se encuentran asociados BPM. Si bien, las
BPM, son herramientas donde se centra la inocuidad de los procesos, segun los
ministerios de cada pais, se encuentran respaldados por la forma y fondo que se
tienen el manejo de la higiene y como esta se relaciona con la produccion de
alimentos (Antonio Echeverria, 2017).

Este proceso, puede tener diferentes sub procedimientos, las cuales permiten
reducir la contaminacién bioldgica, fisica y quimica, donde se detallan
actividades acordes a la limpieza. Este saneamiento se encuentra respaldada
por el Servicio Nacional de Sanidad Agraria (SENASA), donde verifica los
diferentes procesos orientados a la produccién de alimentos. Si bien, este
sistema de vigilancia es de organismo autbnomo, adscrito al Ministerio de
agricultura, la sanidad agraria, calidad de los insumos, produccién organica e
inocuidad agroalimentaria, existe una serie de reglamentacion sanitaria, donde
este principio se basa en las BPM. Si bien una industria tiene por objetivo la
produccion y comercializacién de alimentos, este puede ser de mayor problema,
ya que puede estar en funcion al nivel de caducidad que tiene el producto. Cada
programa tiene la finalidad de la prevencidn tanto en la deteccion como en los
costos, la fabricacion de productos defectuosos se encuentra relacionados a los
costos de produccion, los cuales, puede generar pérdidas a las empresas
(Galnares, Nazareno, Daniela, 2017).

Por este motivo, el principio de la deteccion se encuentra en los principios del

HACCP los cuales son los siguientes: identificacion de peligros; identificacion de
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PCC; limites de control; sistema de vigilancia; acciones correctivas; sistemas de
verificacion; y por ultimo es el sistema de documentaciéon (UDAUNDO, 2015).

Si bien, existe una serie de limites operacionales y criticos, existen una serie de
operaciones, en las cuales deben ser alcanzados, estableciendo rangos entre
maximo y minimo. Las determinaciones que se establecen se encuentran en
caracteristicas sensoriales donde la actividad puede variar en funcién al aspecto
del olor, color, textura, sabor y tacto (INNOCUA, 2019).

La productividad es la idoneidad que tienen las empresas de generar calidad con
el menor esfuerzo humano y econdmico, permite potenciar a través de la
eficiencia y eficacia (FERNANDEZ, 2016 pag. 38). Esta forma de generar se
encuentra relacionado con incrementar: aumentando la salida del producto, o
reducir la cantidad de producto de ingreso. Esta capacidad se encuentra
relacionado sea a través de productos o servicios, donde se tiene una serie de
actividades, las cuales permiten asegurar la produccion con una satisfaccion al
cliente. Esta capacidad que pueden tener las empresas generalmente se basa
en la produccién que esta relacionado con los insumos, debido a que el factor
que interviene tiene multiples factores los cuales se relaciona con la mano de
obra, materiales, entorno, maquina, método, medio ambiente y medida
(Productivity, 2014). Por este motivo, la productividad no se mide a través de la
produccion, sino de la eficiencia con la combinacion de recursos desarrollado de
la siguiente forma: productividad es igual a una porcién de productos producidos
entre la porcion insumos utilizados (LOPEZ, 2013).

El uso del factor de produccion para medir la eficiencia en la productividad se
relaciona con la cantidad de insumos que se utilizan, si estos dentro del orden
de la calidad, no son usados eficientemente, puede caer la cantidad de
productividad, teniendo relacién inversa en la productividad, sin embargo, si la
cantidad de los insumos utilizados fue la requerida, segun los controles de

calidad, el producto producido podra ser vendido y no destruido (ANAYA, 2016).

Calidad generalmente significa una determinada funcién que contribuye a un
rendimiento y consumo sustanciales basados en atributos naturales utiles
(propiedades fisicas y quimicas) de un producto de acuerdo con su uso previsto.
Cuando se procesa una materia prima para producir un producto, el lado del
valor del producto es el valor de cambio. (ALCALDE, 2019).
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.  METODOLOGIA
3.1. Tipoy disefio de investigacion

En la presente investigacion conforme a la finalidad fue aplicada , debido a que
estaba orientada hacia un objetivo practico el cual genero resultados que podrian
ser aplicados. Fue aplicada por que, ”[...] Decreta todos sus esfuerzos en las
posibilidades exactas de provocar en el entusiasmo a las teorias frecuentes, y
dedican su afan a explicar las necesidades que se proyecta el animacion
profesional y los hombres (BAENA, 2014 pag. 43)".

Segun el enfoque de la investigacion la presente investigacion fue de tipo
cuantitativo ya que se utlizé el analiss y la recoleccién de datos para probar la
hipotesis. Es de tipo cuantitavio ya que, “[...]Toda notificaciéon se hace por medio
de datos numéricos, por lo general datos estadisticos los que son descifrados
para poder dar contestacion fundamentada del hecho (BAENA, 2014 péag. 44)”".

Por ultimo segun el nivel y alcance de la presente investigacion fue de nivel
propositiva y transversal debido a que nos ayudo a conocer el proceso de
produccién y asu ves la propuesta exacta de las operaciones en un momento
dado. Segun (JIMENEZ, y otros, 2015), “[...]Establece que una investigacion
propositiva se centra en 2015disefar pasos para alcanzar las metas propuestas
por lo que se requieren de un diagnostico previo para realizarlas (p.34)". Mientras
que una investigacion de tipo transversal para (GOMEZ, 2016) “[...]JEstablece
gue se recolectan datos en un solo momento, en un tiempo unico. Su proposito
es descubrir variables y analizar su incidencia interrelacion en un momento dado
(p.102)".

Por otro lado con relacion al disefio de investigacion correspondié a una
investigacién no experimental debido a que no se realizard ninguna manipulacion
de las variables relacionadas con esta investigacion. Una investigacion no
experimental, “[...]Se establece con la observacion de las variables tal como se
dan en la naturaleza, sin ninguna manipulacion, con el propésito de analizar los
comportamientos (MUNOZ, 2015 pag. 78)".

El esquema de disefio de la presenta investigacién sera representado de la

siguiente manera:
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T~

X «—— 0 —> P

Dénde “X” representa a la empresa Fisholg & Hijos; “O” representa
la observacién de la calidad de la empresa; “T” estda compuesta por las teorias

de HACCP; y “P” representa la propuesta de mejora para la empresa.

3.2. Variables y operacionalizaciéon
La investigacion presente implico como variable independiente: “Propuesta de
mejora del sistema HACCP”; y como variable dependiente se tendra: “Calidad

de la empresa” (Ver anexo 1)

3.3. Poblacién, muestra y muestreo
La presente investigacion tuvo como poblacién principal los procesos de
produccion de Pota de la empresa Fisholg & Hijos en la provincia de Paita. Para
(GOMEZ, 2016 pag. 109) afirma “que los habitantes es la agrupacion total de los
objetos de estudio (personas, sociedad, comunidades, acontecimientos,
personas, etc.) que reparten ciertas cualidades comunes, funcionales a la

investigacion”.

Segun (GOMEZ, 2016), una muestra “es una parte de la poblacion o universo a
estudiar (p. 110)”. Teniendo en cuenta la poblacion, la cual se constituy6 por 100
procesos y para la muestra se tuvo en cuenta a 50 procesos de la empresa, los
cuales se determinaron mediante la siguiente formula de la poblacion finita,
teniendo en cuenta un nivel de confianza del 95% y un margen de error del 10%.
3 ZZxp'xq *N
n_ez*(N—1)+Zo2<*p*q

Dénde:

N = tamafio de la poblacién (100)

Z = nivel de confianza, (95%)

p = probabilidad de éxito, o proporcién esperada (0.5)
g = probabilidad de fracaso (0.5)

e = precision (Error maximo admisible en términos de proporcion) (10%)

13



Calculando el Tamarno de la Muestra conociendo el Tamafo de la Poblacion lo

cual arrojo un resultado de:
n = (100*1.96*1.96*0.5*0.5) / ((0.10*0.10*(100-1) +71.96%1.96*0.5*0.5)) = 49.2 =

n=50

Finalmente, para el muestreo, en el presente trabajo de investigacién fue no

probabilistico para el cual se utilizO un muestreo por conveniencia. Para

(GARRIGA, y otros, 2015), indican que el muestreo “es el desarrollo en donde

se selecciona una sola muestra de una poblacion con el propdsito de impresionar

una muestra lo mas semejante posible a los habitantes y obtener asi

estimaciones puntuales (p. 108)".

A continuacién, se detalla el resumen en la siguiente Tabla.

Tabla 1: Tabla resumen de poblacién, muestra y muestro

UNIDAD )
INDICADOR DE POBLACION | MUESTRA | MUESTREO
ANALISIS
. I Sistema
Nivel de cumplimiento HACCP 1 - -
N° de peligros
N° de puntos criticos
de control
Limites criticos por
punto de control
N° medidas de Proceso (Procéso de ) i
vigilancia productivo Pota)
N° medidas correctivas
N° procedimientos
verificacion
N° de registros
documentados
Costo de Propuesta 1 ) i
implementacion de mejora
Porcentaje de producto | Produccion 100 lotes 50 lotes qu _
rechazado de Pota conveniencia

Elaboracién Propia,2020
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3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

La técnica de recoleccion de datos fue usando la observacion de campo no
experimental. Para (NAUPAS, y otros, 2013), indican que “es la observacion
convencional, que realizan la mayor parte de los investigadores porque no
necesitan de bastante tiempo para ser aplicada, pero si necesita de una mayor
severidad en su adaptacion y mayor preparacion de parte de los investigadores
(p. 286)".

Segun (HEINEMAN, 2016), “en una guia de observacion, es posible realizar
exploraciones de un nuevo campo de investigacion, no es util para la
comprobaciéon de hipoétesis, pero es importante para crear un primer plan de
aspectos a observar (p. 144)”. Los instrumentos de recoleccion de datos se
realizaron a través de cuatro guias de observacion o de campo, la primera es
una Evaluacion de cumplimiento del sistema HACCP, la segunda un registro de
criterios HACCP, la tercera una hoja de costos y la ultima un registro de
produccion y parametros de calidad. Las cuales cada uno dia de ellas fueron
validados por expertos de acuerdo con las especificaciones requeridas. (Ver

anexo 4,5y 6)

Tabla 2: Tabla resumen técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

UNIDAD )
INDICADOR DE TECNICA INSTRUMENTO
ANALISIS
Observacion Guia de observacion:
Nivel de Sistema de campo | Evaluacion de cumplimiento del
cumplimiento HACCP no sistema HACCP
experimental (Anexo 2.1)
N° de peligros
N° de puntos criticos
de control
Limites criticos por
punto de control L
Observacion . L .
R . Guia de observacion: Registro
N° medidas de Proceso de campo .
. . . de criterios HACCP
vigilancia productivo no
. experimental (Anexo 2.2)
N° medidas
correctivas
N° procedimientos
verificacion
N° de registros
documentados
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Observacion
Costo de Propuesta de campo costos
implementacién de mejora no (Anexo 2.3)
experimental '
Observacion | Guia de observacion: Registro

Guia de observacién: Hoja de

Porcentaje de Produccién | de campo de produccion y parametros de
producto rechazado de Pota no calidad
experimental (Anexo 2.4)

Elaboracién Propia,2020

3.5. Procedimientos

En primera instancia, se solicitd la debida autorizacion con el representante de
la empresa Fisholg e Hijos SAC, mencionando todos los aspectos de la
investigacion y comprometiéndose a suministrar la informacion necesaria para
lograr el desarrollo del proyecto; tal como se mostro en la carta de aceptacion de
la empresa. (ver anexo 7).

Por consiguiente, se mencionaron las actividades correspondientes a la
recopilacion y andlisis de los datos, asi mismo las soluciones a la problemética
de la presente investigacion.

Los procedimientos fueron los siguientes:

1. Condiciones. Los investigadores utilizaron funciones de procesos
para evitar que se repitan. Una vez que se tuvo la muestra al azar, se
planifico las visitas con un plano de los procesos, identificando la
ubicacioén de estas.

2. Recoleccion de datos. El encuestador considerd los horarios en
funciébn a un ordenamiento de la base de datos. Cada guia de
observacion fue supervisada para analizar su validez de contenido.

3. Instrucciones. Con respecto a este punto, el encuestador llevé una
hoja de cotejo para validar la cantidad de guia de observaciones,
tiempo y horarios.

El procedimiento de evaluacion del sistema HACCP consistio en la revision de
las operaciones en el proceso de produccion de Pota, identificando cuales fueron
los peligros que se pudo tener y evaluando si correspondia a un punto critico,
identificados estos puntos criticos se procedié a establecer o verificar los limites
criticos de control para cada punto critico y establecer las actividades de

monitoreo, correccion y verificacion debidamente documentadas a traveés de

16



registros o formatos. No se realizaron las etapas preliminares debido a que la
presente investigacion se centra en realizar una revision del sistema HACCP con
fines de actualizacion y mejora del mismo. En la determinacion del porcentaje de
producto rechazado el procedimiento a seguir fue la evaluacion de los reportes
de produccion de Pota de la empresa para observar los pardmetros de calidad

consignados y los tamafios de produccion.

3.6. Método de analisis de datos
Para (MARTINEZ, 2014) , nos indicé que:

Si los datos han sido recogidos mediante una prueba de rendimiento
que alcanza el nivel de medida de intervalo, se pueden introducir
directamente en la hoja del editor de datos del programa estadistico
informatico, y seleccionar la prueba estadistica adecuada para
analizar los datos, basada en las diferencias entre medias, si no se
dispone de un programa estadistico para el analisis de datos se
pueden realizar; cuando los datos son reducidos, el analisis utilizando
las férmulas de las pruebas estadisticas adecuadas, y haciendo los

calculos necesarios con una calculadora (p.78).

En el presente proyecto el método de procesamiento de datos fue con un analisis
de estadisticos descriptivos, para explicar el comportamiento de las variables;
asimismo, fue usando el programa Microsoft Excel, el cual se requiri6 de una

base de datos estructurada.

3.7. Aspectos éticos

“[...]JEs una forma valida y legitima de investigacion siempre que se realice de
manera profesional y se respeten los derechos del colectivo analizado
(FERNANDEZ, 2014 pag. 92)”.

Desde el punto de vista ético, la investigacion requiri6 del consentimiento
informado de la empresa donde se disefig la investigacion, asimismo toda la
informacion que se desarrollo fue tratada con resultados estadisticos
confidencial para la empresa. Sin embargo, se realizd una propuesta técnica que

pudo ser tomado por la empresa para su mejora significativa de sus procesos.
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Asi mismo en el presente trabajo de investigacion, tuvo el 20% de Turnitin de
acuerdo con la normativa de la Universidad Cesar Vallejo y las normas

internacionales. (ver anexo 7)

18



IV. RESULTADOS
4.1 Objetivo especifico 1: Determinar los niveles de calidad sanitaria de los

procesos de produccién de Pota de la empresa

Para determinar los niveles de calidad sanitaria de los procesos de produccion
de Pota de la empresa se tuvo que realizar una revision de los reportes de
produccion de los meses de agosto y setiembre para poder determinar la
cantidad de producto rechazado dentro de la produccién, en el anexo 8 se
encuentra detallado los reportes de produccién y sus respectivos parametros de

calidad los cuales se resumen a continuacion:

Tabla 3: Resumen produccion (Rechazo y Rendimiento)

Total |Suma de Materia |Suma de Total Suma de %Rec | Rendimi
Mes |Lotes |prima (kg) Rechazado (kg) Produccion (kg) | hazo |ento
Agost
o] 20 278000 96000 167162 | 34.5% 60.1%
Setie
mbre 30 421500 166000 236328 | 39.4% 56.1%
Total 50 699500 262000 403490 | 37.5% 57.7%

Fuente: Anexo 8

En los resultados de la tabla 3 se puede apreciar la produccion de pota de 50
lotes correspondiente a los meses de agosto y setiembre en la empresa, ademas
también se muestra la cantidad de producto rechazado la cual en promedio es
de casi el 37% de la materia prima, es decir, es producto rechazado por mala
calidad, lo cual hace que el rendimiento de la produccion este por debajo del
60% lo cual no es 6ptimo. Ademas, se aprecia que la cantidad de pota rechazada
del mes de setiembre se ha incrementado en casi 5 puntos respecto al mes de

agosto.

Dentro de la misma informacion de produccion también tenemos los parametros
de calidad que se identifican para decidir la aceptacion o rechazo de cada lote

de materia prima, entre las cuales tenemos:

Tabla 4: Causas de rechazo en produccion

Causa Rechazo N° Lotes Total Rechazado (kg) Total Rechazado (%)

Contaminantes 91138,000

52.7%
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Temperatura
Inadecuada

10| 124,000

47.3%

Fuente: Anexo 8

Dentro de las principales caracteristicas de calidad no cumplidas en cada lote
tenemos que el control fisicos-organolépticos siempre acompafian a los
resultados que se muestran en la tabla 4, donde tenemos que los contaminantes
encontrados en la materia prima ocupan el 52.7% del volumen de producto
rechazado y la temperatura superior a 4.4 ocupa 47.3% restante, es decir la
mayor parte del rechazo de los productos se debe a los pardmetros de
temperatura y caracteristicas organolépticas.

Tabla 5: Contaminantes encontrados

Contaminantes Total Rechazado (kg) Total Rechazado (%)

Oxido 78000 56.5%
Pintura 45000 32.6%
Pintura y oxido 15000 10.9%

Fuente: Anexo 8

Asimismo, en la tabla 5 se pueden apreciar los principales contaminantes
encontrados donde las presencias de Oxido ocupan mas del 56% de los
contaminantes que producen rechazo de la Pota dentro del proceso de
produccién, ademas de pintura o la combinacién de ambos, esto pues debido a
que no se ha realizado un control adecuado dentro del proceso.

4.2 Objetivo especifico 2: Diagnosticar el cumplimiento del sistema HACCP en

la produccion de Pota de la empresa

El diagnéstico del cumplimiento del sistema HACCP en la produccién de Pota de
la empresa Fisholg & Hijos se realizé utilizando una matriz de evaluacion y se
hizo en conjunto con el encargado de calidad y de produccion de la empresa, la
matriz de evaluacion empleada se encuentra en el anexo 9 y tiene componentes
de evaluacién para cada uno de los principios del sistema HACCP asi como de
Sus respectivos requisitos, en total son 15 criterios evaluados de los cuales

tenemos el siguiente resumen:

20



Tabla 6: Cumplimiento de requisitos HACCP

Sl NO

Criterio a evaluar Cumple |cumple
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM) 100.0% 0.0%
DOCUMENTACION 100.0% 0.0%
EQUIPO HACCP 100.0% 0.0%
PRINCIPIO 1 - ANALISIS DE PELIGROS 33.3% 66.7%
PRINCIPIO 2 - PUNTOS DE CONTROL CRITICOS 100.0% 0.0%
PRINCIPIO 3 - LIMITES CRITICOS 100.0% 0.0%
PRINCIPIO 4 - PROCEDIMIENTOS DE SEGUIMIENTO 100.0% 0.0%
PRINCIPIO 5 - ACCION CORRECTIVA 33.3% 66.7%
PRINCIPIO 6 - PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION 100.0% 0.0%
PRINCIPIO 7 - MANTENIMIENTO DE REGISTROS 100.0% 0.0%
PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS DE CALIBRACION (POES) 0.0% 100.0%
PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS DE FORMACION (POES) 0.0% 100.0%
PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS DE IDENTIFICACION DE

PRODUCTO (POES) 50.0% 50.0%
PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS DE LIMPIEZA (POES) 100.0% 0.0%
PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADS DE CONTROL DE PLAGAS (POES) 100.0% 0.0%
Total general 81.0% 19.0%

Fuente: Anexo 9

La tabla 6 muestra los porcentajes de requisitos del sistema HACCP que cumple
la empresa Fisholg & Hijos, dentro de los datos se observa que la empresa tiene

el 19% de requisitos del sistema HACCP que esta incumpliendo como se

muestran a continuacion:

Tabla 7: Criterios HACCP incumplidos

Sl NO

Criterio a evaluar Cumple |cumple
PRINCIPIO 1 - ANALISIS DE PELIGROS 33.3% 66.7%
PRINCIPIO 5 - ACCION CORRECTIVA 33.3% 66.7%
PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS DE CALIBRACION (POES) 0.0% 100.0%
PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS DE FORMACION (POES) 0.0% 100.0%
PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS DE IDENTIFICACION DE

PRODUCTO (POES) 50.0% 50.0%
Total general 81.0% 19.0%

Fuente: Anexo 9

Entonces los criterios que no se estan cumpliendo con los procesos actuales se
muestran en la tabla 7, dentro de los cuales notamos que faltan totalmente

procedimientos estandarizados de calibracion y formacion, asimismo se esta
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incumpliendo los principios 1 y 5 del sistema HACCP, principios que estan
relacionados con los analisis de peligros y acciones correctivas que deben
tomarse cuando la materia prima esta en peligro de perderse y justamente esto
trae como consecuencia el rechazo de la materia prima mostrada en latabla 3 y
éstos principios son los que se deben mejorar el rechazo de producto e

incrementar la calidad de la materia prima.

4.3 Objetivo especifico 3: Disefiar las mejoras del sistema HACCP en la

empresa

Identificados los criterios a mejorar de acuerdo a la tabla 7 se procede a disefar
las mejoras del sistema HACCP en la empresa Fisholg & Hijos en cuanto al
principio 1 sobre analisis de peligros y también al principio 2 referido a las
acciones correctivas para lo cual se revisa exactamente el detalle de los criterios
no cumplidos de acuerdo a la matriz de evaluacién del anexo 9 para cada

principio como se muestra en las tablas 8 y 9 a continuacion.

Tabla 8: Criterios evaluados del Principio 1 — Analisis de Peligros

DESCRIPCION DE CRITERIOS DEL SISTEMA | SI NO

¢Se han desarrollado e implementado
medidas de control para el control de esos X
peligros?

¢Se ha evaluado la importancia de los X
peligros?

¢Se han identificado todos los peligros
biolégicos, quimicos o fisicos razonables en X
cada paso?

Fuente: Anexo 9

De acuerdo a los resultados obtenidos de la tabla 8 se puede precisar que los
aspectos a mejorar en Principio 1 del sistema HACCP son la identificacion de
todos los peligros razonables en cada paso del proceso y ademas en

implementar medidas de control para los mismos.

Tabla 9: Criterios Evaluados del Principio 5 — Accion Correctiva

DESCRIPCION DE CRITERIOS DEL SISTEMA | SI NO

éLas acciones correctivas cubren el
producto, el proceso y la prevencién de X
recurrencia?
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¢Las acciones correctivas garantizan que el X
PCC esté bajo control?

éSe han desarrollado acciones correctivas X
para cada punto critico de control?

Fuente: Anexo 9

Asimismo, con los resultados mostrados en la tabla 9 los aspectos a mejorar en
cuanto al Principio 5 del sistema HACCP es proponer acciones correctivas para
el proceso, producto y su recurrencia; y ademas garantizar que estas acciones

correctivas sirvan para controlar los puntos criticos.

En cuanto a la identificacién de todos los peligros existentes en cada etapa del
proceso y sus medidas de control referente a los criterios a mejorar del Principio
1 se tuvo que realizar una identificacion de todos los peligros bioldgicos,
quimicos y fisicos a los que esta expuesto el proceso de produccién el cual se
encuentra en el anexo 10-a donde a través de una matriz de identificacion
basada en un indice de probabilidad de ocurrencia con resultados de C que
podria ocurrir o D que normalmente no ocurre, un indice de severidad donde 1
es lo mas grave y 5 lo mas leve; se identificaron 5 peligros fisicos referentes
basicamente a contaminacion por materiales extrafios, del mismo modo se
identificaron 3 peligros biologicos referidos a la proliferacion de microorganismos
patdogenos y asimismo se identificé un peligro quimico relacionado con la
presencia de sustancias quimicas dafiinas como las pinturas. Una vez
identificados todos los peligros en el procesos la siguiente fase es evaluar a
través de un arbol de decisiones de sistema HACCP (anexo 10-c), cuales de los
peligros son puntos criticos de control y en conjunto con los operarios, supervisor
y gerente se procedié a discutir y determinar los puntos criticos de control
(Principio 2) que se muestran en el anexo 10-b que de acuerdo al analisis
realizado en conjunto se seleccionaron 3 puntos criticos de control
correspondientes a falta de verificacién organoléptica y contaminacion de coli y
salmonella por malas practicas en la recepcion de materia prima y ademas la

presencia de sustancias quimicas dafinas en el eviscerado y limpieza.

Para poder proponer mejoras respecto al Principio 5 de acciones correctivas se
tuvo que realizar una revision del resto de principios del sistema HACCP, el
resumen de detalla en el anexo 11 en el cual se tiene un registro completo de

todos los principios del sistema HACCP que se han revisado, dentro de ellos en
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el Principio 5 se establecen las acciones correctivas para cada uno de los 3
puntos criticos detectados como se muestra en la tabla 10

Tabla 10: Acciones correctivas

N° Punto Critico | Peligro Accion correctiva

Control

1 PF: No cumple | Separar el producto que
verificacion no cumple para
organoléptica procesarlo adicionando

Cloro (C), Agua
Oxigenada (H202) vy
Esencia de Vainilla

2 PB: Contaminaciéon con | Trabajador que no
Coli, salmonella. Por | cumple noingresa a sala

malas practicas del | de proceso

personal
3 PQ Presencia de | Utilizar un Kit de cloro o
sustancias quimicas | un medidor de cloro
dafiinas digital y adicionar agua
hasta cumplir los
parametros

Fuente: Anexo 11

Las acciones correctivas mostradas en la tabla 10 son de los puntos criticos de
control detectados en la mejora que se esté realizando al sistema HACCP, para
las acciones correctivas también se acompafia el seguimiento a través de cuatro
formatos para el control de la materia prima, personal, capacitaciones y

operaciones.

4.4 Objetivo especifico 4: Determinar el costo de implementacion de las

mejoras en la empresa

Como ultimo resultado para la presente investigacion se tiene la determinacion
del costo de implementacion de las mejoras propuestas a la empresa Fisholg &
Hijos para lo cual en funcion de las mejoras a realizar de acuerdo al anexo 11,

se tiene que hay que mejorar los aspectos de conocimientos en cuanto a
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caracteristicas organolépticas de la pota asi como reforzar los conocimientos de
BPM y HACCP vy por otro lado también tenemos la adquisicion de equipos de
medicidn para poder realizar correctamente las lecturas y determinar si es que
el producto no se encuentra dentro de un limite critico; en la tabla 11 se muestra
el detalle de los costos de inversion planteados para la implementacion de las

actualizaciones.

Tabla 11: Presupuesto de inversion

item | Descripcién Unidad | Cantidad | Valor Valor
medida unitario | Total

(s) (s)

1 Capacitacion en BPM Hora 5 100 500
2 Capacitacion en HACCP Hora 8 150 1,200

3 Capacitacion en Hora 4 150 600

caracteristicas
organolépticas de pota

4 Capacitacion en uso de Hora 4 80 320
instrumentos medicion

5 Adquisicién de Unidad | 6 250 1,500
termometros

laser/infrarrojo industrial (-
50°c — 150°C)

6 Adquisicion de Uniformes | Unidad | 30 65 1,950
(mandil industrial)

7 Adquisicién de EPPS Kit 30 130 3,900
(botas, guantes)

8 Adquisicion medidor cloro | Kit 6 530 3,180
(de 0.00 a 2.50 ppm)

Sub Total (S/.) 13,150

Imprevistos 10% (S/.) 1,315

Total (S/.) 14,465

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la informacién mostrada en la tabla 11, el costo estimado para la
implementacion de las mejoras en el sistema HACCP de la empresa Fisholg &
Hijos es de S/.14,465.00 soles, dentro del presupuesto se ha considerado un

10% de imprevistos de acuerdo a las recomendaciones de gestion de proyectos.
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V. DISCUSION

En el desarrollo de la presente investigacion respecto al primer objetivo, para
obtener los resultados de los niveles de calidad sanitaria en la produccion de
pota se tuvo que hacer una revision documental de los reportes de produccion
correspondiente a los meses de agosto a setiembre con la finalidad de poder
determinar la cantidad de producto rechazado y dentro de la literatura consultada
encontramos que (Lugones, 2017) realizd una investigacion similar y mediante
una metodologia observacional directa de documentos comprobd las no
conformidades significativas por encima del 20% en cuanto a la produccién de
refrescos, en la presente investigacion se encontr6 también que las no
conformidades llegan al 37.5% de producto rechazado por mala calidad (tabla 3)
lo que es muy significativo en concordancia con Lugones; ademas también se
determind las causas de los rechazos verificando los reportes del mismo modo
que lo realizé (Reafio, 2016) en una aplicacion de HACCP en la produccion de
miel donde encontr6 que existian residuos que producian el rechazo del
producto, en la investigacion que se ha realizado también en similitud a Reafio
se ha determinado que en el producto rechazado un 52.7% del volumen contiene
contaminantes y el resto se rechaz6 por temperatura inadecuada (tabla 5); éstos
contaminantes o residuos basicamente estan conformados por oxido y pintura
producto de las embarcaciones y recipientes utilizados. La (FAO, 2019) que los
sistemas de calidad son procesos implementados con la finalidad de garantizar
las especificaciones del producto, y dentro de la presente investigacion de
acuerdo a los procedimientos establecidos en la empresa se esta determinando
gue existe un volumen considerable de producto que no cumple con las
especificaciones requeridas para su produccion, como se trata de un alimento
entonces existe la Organizacion Mundial de la Salud (OMS, 2019) que indica que
se debe producir alimentos para el consumo humano en condiciones higiénicas
adecuadas para obtener un alimento sano y que no genere enfermedades, y en
la empresa Fisholg & Hijos se ha encontrado en el curso de la investigacion que
dentro del producto rechazado se encuentran contaminantes como pinturas y

oxidos los cuales son perjudiciales para la salud.
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La empresa, cuenta con los sistemas adecuados para una correcta inocuidad
alimentaria pero no se aplican de manera adecuada o en el peor de los casos se
puede aplicar, sin embargo, no se realiza por una mala instrucciébn o quizas
porque prefieren realizarlo de manera mas rapida, omitiendo asi procesos que

garanticen la calidad del producto.

También, el segundo objetivo desarrollado consta en realizar un diagnéstico del
nivel de cumplimiento de los principios del sistema HACCP en la produccion de
pota para lo cual se utiliz6 una técnica de observacion de campo no experimental
teniendo como guia una matriz de evaluacién. (Diaz, 2017) elabor6 un sistema
de evaluacion de puntos criticos para produccion de chocolate de taza y en su
investigacion también realiza una evaluacion de cumplimiento de principios
HACCP utilizando una guia de evaluacion similar a la que se ha utilizado en esta
investigacibn donde se obtuvo un cumplimiento del 81% y un déficit o
incumplimiento del 19% (tabla 6) lo que es ligeramente mejor a lo obtenido por
Diaz que tuvo un nivel de incumplimiento de casi el 64%, (Gallardo, 2019)
también realiz6 una evaluacién de los requisitos obteniendo un 80% de
incumplimiento en elaboracién de quinua y (Alcivar, 2016) en una manufactura
de embutidos, realizé la misma metodologia obteniendo incumplimiento de
requisitos en un 63%; en la empresa Fisholg & Hijos como ya tiene implementado
un sistema HACCP solamente se encontrd el 19% de incumplimiento (tabla 7)
por lo que se encontré a la empresa Fisholg & Hijos en mejores condiciones que
las empresas analizadas por Diaz, Gallardo y Alcibar. La (FAO, 2020) sefala que
los requisitos de un sistema HACCP son compromisos que crean una vision y
futuro de la organizacion teniendo en cuenta las BPM gue estan relacionadas
con higiene y manipulacion para obtener alimentos inocuos; en la presente
investigacién se encuentra que la empresa Fisholg & hijos cumplen con las BPM
al 100% y (Galnares, 2017) indica que el HACCP esta en funcion de
procedimientos de operacion estandar y en la empresa se encontré que cuenta
con tres POES implementados y aun le falta implementar dos POES referidos a

calibracion y capacitacion.

Si bien la empresa objeto de estudio si cuenta con el sistema HACCP y algunos
POES, es muy elevado el nivel de incumplimiento de estos sistemas a tal punto

gue parecieran no estar implementados en la empresa.
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Como tercer objetivo del trabajo de investigacion realizado consistié en disefiar
las mejoras del sistema HACCP en la empresa para lo cual se realizd en base a
las falencias detectadas en la evaluacion de los principios del sistema HACCP,
se revisO el detalle de los puntos que no se cumplen los principios 1 y 5,
detectando que el incumplimiento se da porque no se han identificado todos los
peligros y puntos criticos de control, asi como sus respectivas acciones
correctivas; (Galnares, Nazareno Daniela, 2017) en su trabajo de investigacion
presentado en Buenos Aires, determino también los puntos criticos de control y
sus acciones correctivas encontrando como limites criticos la temperatura de
20°C y en el presente trabajo desarrollado en la empresa Fisholg & Hijos se
determind como limite critico en la recepcion de la materia prima que la
temperatura debe ser menor a 5°C (anexo 11) del mismo modo que Daniela
Galnares. Las actualizaciones propuestas al sistema de la empresa Fisholg &
Hijos lograra que se cumpla al 100% con los principios del sistema HACCP y
(Fernandez, 2017) en su trabajo de investigacion realizado en una empresa de
alimentos de la ciudad de Lima utiliz6 matrices de diagnostico similares a las
usadas en el presente trabajo y logré incrementar el nivel de cumplimiento del
32% al 86% por lo que la efectividad de las herramientas usadas por Fernandez
y en este trabajo son satisfactorias. (Sialer, 2016) en su trabajo de tesis
desarrollado en la empresa JP Investment de Lima realiz6 un analisis sistematico
de los puntos criticos de control a través de un arbol de decisiones similar al
utilizado en el presente trabajo de investigacion, logrando en ambos casos
identificar adecuadamente los puntos criticos de control a partir de los peligros
identificados (anexo 10-a). (SENASA) hace mencién que la deteccién de la
falencias en los puntos de control de un sistema HACCP se encuentra en la
identificacion de peligros, identificacion de puntos criticos de control y acciones
correctivas; tal como se ha realizado en la empresa Fisholg & Hijos, que se ha
realizado una nueva evaluacién para definir los puntos criticos de control y sus
respectivas acciones correctivas, evaluando todos los principios del sistema

referentes a tres nuevos puntos criticos de control encontrados (anexo 11).

Con las mejoras propuestas en el presente, se mejoré el nivel cumplimiento de

los sistemas ya establecidos, especificamente en los principios 1 y 5 del sistema
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HACCP, por ende disminuyendo de esta manera el nivel de incumplimiento,

aumentando de esta manera la calidad e inocuidad del alimento.

El dltimo punto desarrollado en la presente investigacion fue la determinacion del
costo de implementacion de las mejoras en la empresa, por lo que se realizo un
presupuesto estimado en funcién a las actividades a desarrollar para poder
controlar los tres nuevos puntos criticos de control, para ello se hizo un detalle
de los requerimientos necesarios y su respectivo costeo de acuerdo a la unidad
de medida y plasmado en una hoja de presupuesto (tabla 11), tal cual lo realiza
(Mendoza, 2016) en un diagndstico del sistema HACCP que realiz6 en una
empresa hidrobioldgica y a través de un analisis descriptivo y cuantitativo pudo
realizar un presupuesto de acuerdo a las actividades de mejora que propuso en
la empresa Protein Sea; de la misma forma también lo realiza (Alcivar, 2016)
quien presupuesta el costo de actividades a través del uso de una tabla de
costos. El esfuerzo econdémico a realizar debe planificarse y formular con
anticipacion los gastos requeridos para poder dar cumplimento a los objetivos,
esto generara mayor productividad ya que se podra controlar satisfactoriamente
el uso de los recursos y tener mayor eficacia y eficiencia (Fernandez Sialer,
2016), por esta razén es que en la presente investigacion se ha presupuestado
la inversion a realizar para poder cumplir con el objetivo de mejorar la calidad

como lo indica Fernandez.

Para el costo de implementacion se considerd, todos los productos e insumos
que se utilizé para la mejora, en este caso no seria necesario indicar cual seria
el beneficio, debido a que se habla de un sistema de calidad y por lo tanto el
beneficio seria mejorar la calidad y por ende evitar asi perdidas de dinero por

rechazo de productos o lotes completos.
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VI.  CONCLUSIONES

Se determing, que en el mes de agosto y septiembre se detectaron un nivel de
incumplimientos superior por parametros de calidad establecidos por el cliente y
por el sistema HACCP y ademas de algunos sistemas estandarizados POES que

no se estan ejecutando o que no existen en la empresa.

Para el siguiente objetivo especifico, se pudo diagnosticar que, de los 15 criterios
evaluados, los principios 1 y 5 del sistema HACCP no se cumplen
completamente, Unicamente se ha podido alcanzar niveles por debajo de lo
requerido en ambos casos y ademas de algunos POES que no existen o que no

se estan aplicando correctamente.

Se concluyo que las mejoras al principio 1 incluyen la identificacion de 3 puntos
criticos referentes a verificacion organoléptica, contaminacion microbiologica
(coli, salmonella) y presencia de sustancias quimicas (pinturas); y de sus
respectivas mejoras del control. Respecto al principio 5, se concluye
estableciendo las acciones correctivas para los tres puntos criticos de control
detectados donde de acuerdo al peligro se proponen acciones para evitar la
contaminacion del producto por falla organoléptica, presencia de

microorganismos y sustancias quimicas.

Se elabor6 un presupuesto en funcibn a las actividades que deberan
desarrollarse en la empresa para poner en marcha las mejoras propuestas en
cuanto a los principios 1 y 5. Las actividades estan enfocadas principalmente en
capacitaciones referentes a la mejora y adquisicion de instrumentos e
indumentaria, en donde los costos mas altos son la adquisicion de equipos e

indumentaria.
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Vil.  RECOMENDACIONES

Se recomienda al &rea de produccién de la empresa Fisholg & Hijos implementar
todos los Procedimientos Operativos Estandarizados, especialmente los de
calibracion de instrumentos y equipos, asi como también los de capacitacion o

adiestramiento, para poder tener una mejor eficiencia de las actividades.

Se recomienda al Jefe de Produccion realizar un estudio del trabajo en el proceso
de elaboracion de Pota con la finalidad de incrementar la productividad de la

linea.

Se recomienda al area de Recursos Humanos desarrollar un programa de
motivacion con la finalidad de mejorar el compromiso y disciplina de los

trabajadores hacia la mejora continua de la empresa.
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ANEXO 1. Matriz de operacionalizacion de variables

ANEXO 1.1: Matriz de operacionalizacion de variable independiente

propuestas en el sistema

Variable Definicién conceptual Dimension | Definicién operacional Indicador Escala
“Una propuesta de mejora es una idea Se realiz6 un diagnostico del | Nivel de cumplimiento De Raz6n
% de algo que se encuentra en un nivel de cumplimiento de los
@) documento o en la mente, pero que no | Diagndstico | principios HACCP a través de la
% ha sido planificado todavia” (Torres, relacion:
© 2015), de los “Punto critico (HACCP) es Principios cumplidos
5 una actividad para evaluar los peligros Principios totales
2 |y establecer sistemas de control que se Valores propios de la propuesta | N° de peligros Ordinal
< | centran en la prevencion” (Manual FAO del sistema HACCP en funcién | N° de puntos criticos de control Ordinal
h 2002, ISBN 92-5-304-115 -3) para la | pisefio de | de los  peligros  totales | Limites criticos por punto de control Ordinal
5 | empresa FISHOLG & HIJOS, Paita- | propuesta | encontrados en el proceso de | N° medidas de vigilancia Ordinal
g Piura 2020. produccion de Potay cumpliendo [ N° medidas correctivas Ordinal
g | o los principios del sistema. N° procedimientos verificacion Ordinal
Q ?g N° de registros documentados Ordinal
g g Es la sumatoria de todos los | Costo de implementacion De razo6n
2 2 Costo costos necesarios para
e g implementar las mejoras

Elaboracion Propia,2020
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ANEXO 1. Matriz de operacionalizacion de variables

ANEXO 1.1: Matriz de operacionalizacion de variable independiente

propuestas en el sistema

Variable Definicién conceptual Dimension | Definiciéon operacional Indicador Escala
“Una propuesta de mejora es una idea Se realiz6 un diagnostico del | Nivel de cumplimiento De Razon
% de algo que se encuentra en un nivel de cumplimiento de los
Q documento o en la mente, pero que no | Diagndstico | principios HACCP a través de la
% ha sido planificado todavia” (Torres, relacion:
© 2015), de los “Punto critico (HACCP) es Principios cumplidos
5 una actividad para evaluar los peligros Principios totales
2 | y establecer sistemas de control que se Valores propios de la propuesta | N° de peligros Ordinal
< | centran en la prevencion” (Manual FAO del sistema HACCP en funcion | N° de puntos criticos de control Ordinal
S 12002, ISBN 92-5-304-115 -3) para la | Disefio de | de los  peligros  totales | Limites criticos por punto de control | Ordinal
5 | empresa FISHOLG & HIJOS, Paita- | propuesta | encontrados en el proceso de | N° medidas de vigilancia Ordinal
g Piura 2020. produccion de Potay cumpliendo | N° medidas correctivas Ordinal
£ | o los principios del sistema. N° procedimientos verificacion Ordinal
Q0 (‘Q N° de registros documentados Ordinal
g g Es la sumatoria de todos los | Costo de implementacion De razoén
2 2 Costo costos necesarios para
S g implementar las mejoras

Elaboracién Propia,2020




ANEXO 1.2: Matriz de operacionalizacion de variable dependiente

Calidad generalmente significa una
determinada funcion que contribuye a
un rendimiento y consumo
sustanciales basados en atributos
naturales utiles (propiedades fisicas y
guimicas) de un producto de acuerdo
con su uso previsto. Cuando se
procesa una materia prima para
producir un producto, el lado del valor
del producto es el valor de cambio.
(Alcalde, 2019); en el proceso de
produccion de Pota de la empresa
Fisholg & Hijos

Dependiente
Calidad de la empresa

Calidad

Se obtuvo de los reportes de
recepcion de materia prima,
produccion y control de calidad
del proceso de produccion de
Pota

Total producto rechazado

x
Total producto procesado

Porcentaje de producto rechazado

De Razén

Elaboracion Propia,2020




ANEXO 2: Instrumentos de recoleccion de datos

ANEXO 2.1: Guia de observacién: Evaluacion de cumplimiento del sistema HACCP

DESCRIPCION DE CRITERIOS DEL SISTEMA

B [NO [N/A

EQUIPO HACCP

¢, Se ha designado un coordinador de HACCP?

¢, Se ha seleccionado un equipo HACCP?

¢.Se han determinado las habilidades y la experiencia del
equipo y son las apropiadas?

¢ Se utilizan recursos externos para aumentar el
conocimiento de las habilidades?

¢, Se ha preparado una descripcion / especificacion del producto para cada producto?

Composicién

Embalaje (interior / exterior)

Método de conservacion

Condiciones de distribucion

¢.Se ha especificado el uso previsto?

Consumidores (generales, especificos)

Poblaciones sensibles (ancianos, nifios, enfermos,
alergénicos)

¢ Se ha elaborado un diagrama de flujo para cada
producto?

¢ Estad completo el diagrama de flujo?

¢, Se ha verificado el diagrama de flujo?

PRINCIPIO 1 - ANALISIS DE PELIGROS

¢, Se han identificado todos los peligros bioldgicos,
guimicos o fisicos razonables en cada paso?




¢, Se ha evaluado la importancia de los peligros?

¢ Se han desarrollado e implementado medidas de control
para el control de esos peligros?

PRINCIPIO 2 - PUNTOS DE CONTROL CRITICOS

¢, Se han identificado y transferido los puntos criticos de
control para cada peligro significativo a la tabla de auditoria de
peligros?

¢Son esenciales para el control del peligro designado?

¢, Se han completado las instrucciones de trabajo para
cada punto critico de control?

PRINCIPIO 3 - LIMITES CRITICOS

¢.Se han establecido limites criticos para cada medida
preventiva?

¢ Es correcta la relacion entre el peligro y el limite critico?

¢, Como se determinaron los limites? (Existencia de
evidencia experimental y resultados publicados)

PRINCIPIO 4 - PROCEDIMIENTOS DE SEGUIMIENTO

¢ Los procedimientos de seguimiento especifican qué?
cuando, como, donde y quien?

¢ Es la frecuencia del seguimiento suficiente para
proporcionar un alto nivel de seguridad de que el proceso esta
bajo control?

¢.Se mantienen y revisan los registros de seguimiento por
el personal adecuado?

¢, Se han proporcionado ejemplos de formularios de
seguimiento en el manual?

PRINCIPIO 5 - ACCION CORRECTIVA




¢, Se han desarrollado acciones correctivas para cada
punto critico de control?

¢Las acciones correctivas garantizan que el PCC esté
bajo control?

¢Las acciones correctivas cubren el producto, el proceso
y la prevencién de recurrencia?

PRINCIPIO 6 - PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION

¢, Se han implementado procedimientos de verificacién
para demostrar que el programa HACCP es efectivo?

¢ Se han validado los limites criticos?

¢, Demuestran las actividades de verificacién que los PCC
estan bajo control?

¢ Las actividades de verificacion demuestran que el
programa HACCP es eficaz?

PRINCIPIO 7 - MANTENIMIENTO DE REGISTROS

¢.Se han mantenido registros de todos los procedimientos
de seguimiento?

¢.Se han cumplido todos los limites criticos?

¢, Se han mantenido registros de todas las acciones
correctivas?

¢.Se han mantenido registros de todas las actividades de
verificacion de HACCP?

DOCUMENTACION

¢ Existe un Manual de Calidad?

¢ Existe una politica de calidad?

¢, Se identifican los procedimientos, los formularios de
instruccion de trabajo y las especificaciones?

¢, Se controlan todos los documentos referenciados?




BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

¢, Se ha definido una politica de BPM?

¢ EXiste un sistema para auditar las BPM?

¢, Se toman medidas correctivas en respuesta al
incumplimiento de las buenas practicas de manufactura

¢ Se esta practicando BPM?

PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS DE LIMPIEZA (POE

S)

¢.Se han desarrollado procedimientos de limpieza?

¢, Se han desarrollado e implementado procedimientos de
verificacion para una limpieza eficaz?

¢ Esta documentada la accién correctiva?

PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADS DE CONTROL
DE PLAGAS (POES)

¢, Se han desarrollado y documentado procedimientos de
control de plagas?

¢ Existe un procedimiento de verificacion para el control
efectivo de plagas?

¢El procedimiento incluye una accién correctiva?

PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS DE FORMACION (POES)

¢, Hay registros de formacién?

¢, Se revisan peridédicamente las necesidades de
formacién?

¢ Existe un plan de formacién para proporcionar las
necesidades de formacion identificadas?

PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS DE CALIBRACION (POES)

¢ Se ha identificado el estado de calibracion del equipo de
medicion?




¢ Existen procedimientos documentados para la
calibracién?

¢ Existen procedimientos para revisar el material
producido mientras el equipo no estaba calibrado?

PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS DE IDENTIFICACIO

N DE PRODUCTO (POES)

¢,Se han desarrollado y documentado procedimientos
para la identificacién de productos?

¢ Se identifica el producto "retenido"?

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 2.2: Guia de observacion: Registros de Principios HACCP

Principios

Pl P2 P3 P4 P5 P6 P7
Proceso Peligro | Medida | Punto | Limite | Monitoreo Accion Verificacion Registros
Operacién de critico | critico | Qué | Cémo | Cuando | Dénde | Quién | correctiva | Quién | Cuando

Etapa control | de

Paso control

Fuente: Elaboracion Propia



ANEXO 2.3: Guia de observacion: Hoja de Costos

item | Descripcion | Unidad | Cantidad | Costo Costo | Observaciones
Unitario | Total
Costo Total:

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 2.4: Guia de observacion: Registro de Produccion y Parametros de

Calidad

(6x) uoroonpold

(63) opezeydsay [e1ol
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Fuente: Elaboracién propia



ANEXO 3: Organigrama de la empresa

Gerente

General

asesoria Sub gerente
legal general
1
N E—
Gerencia
Jefatura de i -
planta administrativ
a
—
| 1 1 1 1 | 1 1
_— aseguramie i
. Reei Mantenimie Producto - Comercio ]
Produccion Logistica e i nto de la Contabilidad RRHH i Sistemas
. calidad
1
I T 1 T 1 [ [
Recepcion TN Empaque Saneamient Lavanderia Camaras Tacs
primario (o}

Fuente: Empresa Fisholg & Hijos SAC

Elaboracién Propia,2020.




ANEXO 4: Validacion de Instrumentos del primer experto

SiiaY

CESAR VELLDI O

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, abriel Borrero Camasco con DMl N 03664280 Maglster en Administracion de
Wegockoe y Reladones Iniemacionales, de pofesion  Ingeniemm  Indusmal

desempefandome actuaimenie como Docente Asoclado en 13 Sscusla o2 Ingenieria
Indusirial de [a Universidad César Valleja Fillal Plura.

Por medio de la presante hago constar que he revisado con fines de Valldadan los
nErumentos:

» Gula de oosenvackin: Evaluacion de cumplmienio el sislema HACCP
» Gula de cosanvackn: Reglstro de principlos HACCP

» Gula de oosenvackin: Hoja de costos

» Gula de cosenvackn: Reglstro g2 produccion y parametnos de calidad

Luggo de hacer las obssnvaclones perinentes, pusdo formular a8 sigulentas
apreciacionss.

Gun  de  coservacon:
Bvmluacion de umplimisnto | DEFKIENTE | ACEFTABLE BUENG WY BUERD | EXCELENTE
| del Sstmma HACCE _
|' _ T
1 Oancad
L X
I.EH:]EI:I".II:BI:I
f ] X
i 3 AChedad
o
v — X
x:::h 4 Drzanizacion
X
S Suficiencs
N X
& Int mnocansledad
. - X
7 {Consi shanica
. X
S Cohierence




3 Metooologn
Guin ge aoservaCion: DEFKIENTE | ACEPTABLE EULNG MUY BUEND | EXCELENTE
Rewistrn de prindpios HAOTP
. X
1 Oandad
. X
z cht'.r-:-ul:l
. X
3 Achushdseic
C X
4 OrEEnizacin
.. X
3 Sufici Encia
. X
& Irkencionalida
. X
T Corssberion
. X
B Coherencs
. X
2 Metoacionn
Suin o= oosarvacion: Hop o
B A DEFICIENTE | ACEPTABLE FULNG MUY BUEND | EXCELENTE
. X
1 Omnicad
. X
2 Ctjethicad
. X
3 Achusldac
S e X
- Er;zrlznm-".
.. X
3 Sufic encia
.. X
& Irkencionalide
. X
7Consishenca
. X
S Coherencis
X

3 Metodologa




Fuim d= obsarvacion:
isro de Ftndun:iim ¥ | DEFICIESNTE | ACEPTABLE SUENG LY BUERD | EXCELENTE
TarEmetras ge calidad
. X
1 Oancad
. A
ll:qct'-l'md
. X
3 Achualsdad
— X
4 OrEEnizacion
A
3 Suficiencia
. X
5 Ik encrorralidad
. X
7 Consishancia
. X
= . Coherencia
- X
S Metodicloga

En seflal de confoemidad firmo |a presenie en & dudad de Plura 3 los 15 dias del mes
de |ula del afio dos mil veinte.

L
Hz.  ——

Migtr. Gabnel Bomero Camasco
DMl 03884280

Especialidad : lngeniere Industria

CIF 89222

E-mail ghomensfiucy.edu pe




ANEXO 5: Validacion de Instrumentos del segundo experto

+

Sy

CESAR VALLEJD

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Luciana Mercedes Torres Ludefia con DNI N® 02854952, Magister en
Administracion con Mencion en Gerencia Empresarial, con N° CIP 94321, de
profesion Ingeniera Industrial, desempefiandome actualmente como Docente Adscrita
en el Departamento de Investigacidn de Operaciones de la Facultad de Ingenieria

Industrial de la Universidad Macional de Piura.

Por medio de la presente hago constar gque he revisado con fines de Validacion
los instrumentos:

» Guias de observacidn: Evaluacion de cumplimiento del sistema HACCP
¢ Guias de observacion: Registro de criterios HACCP

¢ Guias de observacidn: Hoja de costos

¢ Guias de observacidn: Registro de produccidn y parametros de calidad

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

Guia de observacion: Evaluacion
de cumplimiento del sistema

HACCE DEFICIEMTE | ACEPTABLE BUEND MUY BUEND | EXCELENTE

1.Claridad

2 Objetividad

3.Actualidad

4 Organizacion

5.5uficiencia

&.Intencionalidad

7.Consistencia

RN BN BN AN AN EE N AR

B.Coherencia




4 Metodologia

Guia de observacion: Registro

de criterios HACCP

DEFICIENTE

ACEPTABLE

MUY BUEND

EXCELENTE

1.Claridad

2 Objetividad

3. Actualidad

4 Organizadan

5.5uficiencia

&.Intencionalidad

7.Consistencia

B.Coherencia

4 Metodologia

NN N N RN RS

Guia de observacion: Hoja de

Costos

DEFICIENTE

ACEPTABLE

MUY BUEND

EXCELENTE

1.Claridad

2 Objetividad

3.Actuzlidad

4 Organizadan

5.5uficiencia

&.Intencionalidad

7.Consistencia

B.Coherencia

N I N N AR R Y IR




9. Metodologia v

Guia de observacion: Registro
de produccion y parametros

) DEFHAENTE | ACEPTABLE BUEND MUY BUEND EXCELENTE
de calidad

1.Claridad

2 0bjetividad

3. Actualidad

4 Organizadan

5 Suficiencia

6. Intendionalidad

7.Consistencia

B.Coherencia

RN N RN IR NE RN IR IENR RN

9 Metodologia

En sefial de conformidad, firmo la presente en la ciudad de Piura a los 2 dias del mes
de julic del dos mil veinte.

T A
irvmm rlqﬁ'_ﬂfr'\.“l.l_'.]ll'l_l mlia it
J WrrAFTOpe - . - ny
iregeibere ety ie )
Fegistro CWF N* 04374

Magtr, ) Ing. MBA LUCIANA MERCEDES TORRES LUDENA
DNI ) 02854952
Especialidad : Ingeniera Industrial

E-mail ; Imtorreskg@ucyvirtual edu.pe



ANEXO 6: Validacion de Instrumentos del tercer experto

N USV.

CESAR VALLED

CONSTANCIA DE VALIDACION

o, Roberte Eduardo Burga Montafiez con DNIN® 10311757 Doctor en administracion
M* Colegiatura: 481, de profesion Ing. Estadistica & Informatica desempefiandome

actualmente como Consultor en Investigacion de mercados de forma independiente.

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

* Guias de observacion: Evaluacion de cumplimiento del sistema HACCP
* Guias de observacion: Registro de criterios HACCP

* (Guias de observacion: Hoja de costos

* Guias de observacion: Registro de produccion y parametros de calidad

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

Guia de observacion: Evaluacicn
de  cumplimiente del  sstema
HACCP

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUEND MUY BUEND | EXCELENTE

1.Claridad

2.0bjetividad

3.acrualidad

4.0rganizacian

5.5uficiencia

&.Intencionalidad

T.Consistencia

E.Coherencia

N N . ) I I U N N

2 .Metodologia




Zuia de observacion: Registro

de criterios HACCE DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO MUY BUEND EXCELENTE
1.Claridad v
2.0bjetividad v
3.actuzlidad v
4.0rganizacian v
5. Suficiencia v
&.intencionalidad v
7.Consistencia v
E.Coherencia v
o mietodologia v
Guia de obsarvacion: Hoja de
Costios DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO MUY BUEND EXCELENTE
1. Claridad v
2.0bjetividad v
3.arruzlidad v
4.0rganizacian v
5. Suficiencia v
&.Intencionalidad v
7.Consistencia v
E.Coherencia v
v

o.mietodologia




Guia de observacidn: Registro

de produccion y parametros || oo enTe | aceTaste BUENO MUY BUEND | EXCELENTE

de calidad

1.cClaridad v

2.0bjetividad v

3.actuzlidad v

4.0rganizacion ry

5.5uficiencia

&.Intencionalidad o

7.Consistentia o

E.Coherencia v
v

2. Metodologia

En sefial de conformidad, firmo 1a presente en 1a ciudad de Piura a los 2 dias del mes
de Julio del dos mil veinte.

Dr. - Roberto Eduardo Burga Montafnez
DHNI S 10311757

Especialidad . Estadistico e Informatico

E-mail . robertoburga@gmail.com



ANEXO 7: Carta de aceptacion de la empresa

CARTA DE ACEPTACION DE LA EMPRESA

Paita, 03 de Julio de 2020
Sefior, Hugo Daniel Garcia Juarez
Decano de Ia Facultad de Ingenieria Industrial

Por la presente me dirijo a usted para expresarle mi cordial saludo y para manifestar nuestro
interés y conocimiento del tema, asi como la aceptacién de las condiciones y responsabilidades
en el suministro de informacién necesaria que requiere la propuesta que presentan el(los)
alumnofs). More Quiroga Juan Manuel, Rosario Romero Ivan.

En la elaboracion, presentacion y correcciones del Trabajo de Investigacion denominado:

“Propuesta de mejora del sistema HACCP para incrementar Ia calidad de a pota en la empresa
Fisholg & Hijos. Paita-Piura,2020”

Asi como en su desarrollo y redaccion del informe final. En este sentido tambien expresamos
conocer el Reglamento de Tesis y la Direccién de Proyectos e Informes Finales de Investigacion
de la Facultad de Ingenieria Industrial.

Atentamente
ARy : f
Dttt /L{
- - ) ]
Exviquie| Pairaraman = A
“m .Imu:'i'.'uwm'-"." e 1_’,.{/,..{7""
Furg. GIP I 375616 5 B AT R T

Cordeatr aipfed oy = U00F A
f



Anexo 8: Registro de produccion y parametros de calidad de agosto y setiembre

© P o S| ©
E |S |geg| £ <[ <
] — — O @ © ] __ 0O =
< 2 |25 |S8Sg@o28| < 8T | ©
3 S | €389k o E |eN| 8
= @ | £ g = 3
g & a=| § | 8| ¢
= < O x| &
L6- .
10/08/2020| 5 [12000| 4.4 | E  |Ninguno| 0 |11456
11/08/2020| - =9~ |14000(5.77| . N° |Ninguno|14000| o©
OP.129 ) admitido
Lo- .
11/08/2020| 5 [18000| 4.4 | A |Ninguno| 0 |16690
L11- No |
12/08/2020| 51 50| 10000(6.23| 10 INinguno|10000| 0
L11- .
12/08/2020| - 15, [12000| 4.4 | E  |Ninguno| 0 |10456
L3- .
14/08/2020| 5%, [15000| 4.4 | E  |Ninguno| 0 |13897
L5- .
17/08/2020| o 5>,,|20000| 4.4 | E  [Ninguno| 0 [16989
L7- .
19/08/2020| =71, [10000| 4.4 | A |Ninguno| 0 | 9850
19/08/2020| L7 |21000| 4.4 | N° | oxido |21000] o
OP.133 *" [admitido
L6- .
21/08/2020| o5, [12000| 4.4 | A |Ninguno| 0 |11456
24/08/2020| 2" 114000(5.77] N INinguno|14000| o©
OP.135 1 admitido | N9
L2- .
24/08/2020| )55 [14000| 4.4 | A [Ninguno| 0 [13690
L3- No Pintura
26108/2020| 556 [15000| 4.4 | 12 | PR |15000| 0
26/08/2020| - 37 110000(6.89] N° INinguno|10000| o0
OP.136 0% admitido |9
L3- .
26/08/2020| 55 [12000| 4.4 | E  |Ninguno| 0 |10456
L6- .
28/08/2020| )55, [15000( 4.4 | E  [Ninguno| 0 |13897
L6- .
28/08/2020| o5, [20000( 4.4 | E  [Ninguno| 0 |16989
L1- .
31/08/2020| o 5%, [10000( 4.4 | E  [Ninguno| 0 | 9880




L1-

No

31/08/2020| 5%, [12000( 4.4 | 1O | Oxido |12000| o
L1- .
31/08/2020| (5> 112000{ 4.4 | A |Ninguno| 0 [11456
2109/2020 | 54 _|14000(5.45| NO  |Ninguno|14000| o
OP.147 21 admitido | V"9
L5- .
410912020 | (5, |17000| 44| E  |Ninguno| 0 |16690
4109/2020 | 2" 115000| 4.4 | N° | pintura |15000| o©
OP.148 "7 ladmitido
4109/2020 | 2" 114000(6.28| N° |Ninguno|14000| o©
OP.148 28| admitido |~ Y
L5- .
410912020 | (5, 0|12000| 44| A |Ninguno| 0 |10456
L1- .
7/09/2020 OP 149 15000]| 4.4 E Ninguno| O |[13897
L1- .
7/09/2020 | o5, |20000| 4.4 | E |Ninguno| 0 |16989
L1- .
7/09/2020 | o5 40|10000| 4.4 | A |Ninguno| O | 9890
7109/2020 | Y1 {21000] 4.4 | N° | oxido |21000| o
OP.149 "7 ladmitido
13- .
9/09/2020 | 45512000 4.4 | E  |Ninguno| 0 |11456
0/09/2020 | -3 114000(5.67| .N° |Ninguno|14000| o©
OP.150 O admitido | Y
L7- .
11/09/2020| 5, [18000| 4.4 | E  |Ninguno| 0 |16690
11/09/2020| L7 |15000| 4.4 | N° | pintura [15000] ©
OP.151 "7 ladmitido
11/09/2020| L7 |10000(6.23| .NO = [Ninguno|10000| 0
OP.151 23 | admitido | "9
L1- .
14/09/2020| 5% [12000| 4.4 | A |Ninguno| 0 |10456
L1- .
14/09/2020| ;5% 15000/ 4.4 | E  |Ninguno| 0 |13897
L1- .
14/09/2020| 5% |20000| 4.4 | A [Ninguno| 0 |16989
L4- .
16/09/2020| 57, 10000| 4.4 | A |Ninguno| 0 | 9890
L4- No .
16/09/2020 | 57 [12000| 4.4 | MO | Oxido |11000| O
16/09/2020| % _112000| 44| A |Ninguno| 0 |11456

OP.153




L5-

No

18/09/2020| o 5%, [14000| 5.6 | 1O |Ninguno|14000| o
L5- .
18/09/2020| o 5%, [17000| 4.4 | E  |Ninguno| 0 |16690
21/09/2020| -3 _115000] 4.4 | .NO | pintura |15000| o©
OP.155 "7 ladmitido
21/09/2020| -3 _|10000(6.06| N° [Ninguno|10000| 0
OP.155 ' admitido
L3- .
21/09/2020| (55 [12000| 44 | E  [Ninguno| O [10456
L5- .
23/09/2020| 5% [15000( 4.4 | E  [Ninguno| 0 |13897
L5- .
23/09/2020| 575 [20000[ 4.4 | A [Ninguno| 0 |16989
L6- .
25/09/2020| 50 [10000| 44 | A [Ninguno| 0 | 9740
25/09/2020| -6 _113000] 4.4 | N | oxido |13000| o©
OP.157 *" ladmitido
25/09/2020| - © | 8500 |44| E |Ninguno| o |9800

OP.157




Anexo 9: Registro de produccion y parametros de calidad de agosto y setiembre

DESCRIPCION DE CRITERIOS DEL SISTEMA Sl NO | N/A
EQUIPO HACCP

¢Se ha designado un coordinador de HACCP? X

¢éSe ha seleccionado un equipo HACCP? X

¢Se han determinado las habilidades y la experiencia X

del equipo y son las apropiadas?

¢éSe utilizan recursos externos para aumentar el X
conocimiento de las habilidades?

¢éSe ha preparado una descripcidon / especificacion del producto para cada producto?

Composicién X
Embalaje (interior / exterior) X
Método de conservacién X

Condiciones de distribucion

¢éSe ha especificado el uso previsto?

Consumidores (generales, especificos) X
Poblaciones sensibles (ancianos, nifios, enfermos, X

alergénicos)

¢Se ha elaborado un diagrama de flujo para cada X
producto?

¢Estd completo el diagrama de flujo? X

¢éSe ha verificado el diagrama de flujo? X
PRINCIPIO 1 - ANALISIS DE PELIGROS

¢éSe han identificado todos los peligros bioldgicos, X
guimicos o fisicos razonables en cada paso?

¢éSe ha evaluado la importancia de los peligros? X

¢éSe han desarrollado e implementado medidas de X
control para el control de esos peligros?
PRINCIPIO 2 - PUNTOS DE CONTROL CRITICOS

¢éSe han identificado y transferido los puntos criticos de
control para cada peligro significativo a la tabla de auditoria X
de peligros?

éSon esenciales para el control del peligro designado? X

éSe han completado las instrucciones de trabajo para X
cada punto critico de control?
PRINCIPIO 3 - LIMITES CRITICOS

¢éSe han establecido limites criticos para cada medida X
preventiva?

¢Es correcta la relacién entre el peligro y el limite X
critico?

¢Como se determinaron los limites? (Existencia de X

evidencia experimental y resultados publicados)

PRINCIPIO 4 - PROCEDIMIENTOS DE SEGUIMIENTO

¢éLos procedimientos de seguimiento especifican qué? X
cuando, como, donde y quien?




¢Es la frecuencia del seguimiento suficiente para
proporcionar un alto nivel de seguridad de que el proceso
estd bajo control?

¢Se mantienen y revisan los registros de seguimiento
por el personal adecuado?

¢Se han proporcionado ejemplos de formularios de
seguimiento en el manual?

PRINCIPIO 5 - ACCION CORRECTIVA

¢Se han desarrollado acciones correctivas para cada
punto critico de control?

¢éLas acciones correctivas garantizan que el PCC esté
bajo control?

¢Las acciones correctivas cubren el producto, el
proceso y la prevencién de recurrencia?

PRINCIPIO 6 - PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION

¢Se han implementado procedimientos de verificacion
para demostrar que el programa HACCP es efectivo?

¢Se han validado los limites criticos?

¢Demuestran las actividades de verificacién que los
PCC estdn bajo control?

¢ Las actividades de verificacién demuestran que el
programa HACCP es eficaz?

PRINCIPIO 7 - MANTENIMIENTO DE REGISTROS

¢Se han mantenido registros de todos los
procedimientos de seguimiento?

éSe han cumplido todos los limites criticos?

éSe han mantenido registros de todas las acciones
correctivas?

éSe han mantenido registros de todas las actividades
de verificacion de HACCP?

DOCUMENTACION

éExiste un Manual de Calidad?

éExiste una politica de calidad?

¢éSe identifican los procedimientos, los formularios de
instruccién de trabajo y las especificaciones?

éSe controlan todos los documentos referenciados?

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

¢éSe ha definido una politica de BPM?

¢ Existe un sistema para auditar las BPM?

¢Se toman medidas correctivas en respuesta al
incumplimiento de las buenas practicas de manufactura

¢éSe esta practicando BPM?

PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS DE LIMPIEZA (POES)

¢éSe han desarrollado procedimientos de limpieza?

¢Se han desarrollado e implementado procedimientos
de verificacion para una limpieza eficaz?




¢Esta documentada la accidn correctiva? ’

X

PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADS DE CONTROL DE PLAGAS (POES)

¢Se han desarrollado y documentado procedimientos

X
de control de plagas?
éExiste un procedimiento de verificacion para el X
control efectivo de plagas?
¢El procedimiento incluye una accidn correctiva? X

PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS DE FORMACION (POES)

¢Hay registros de formaciéon? X

¢éSe revisan periddicamente las necesidades de X
formacién?

¢Existe un plan de formacidn para proporcionar las X
necesidades de formacién identificadas?
PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS DE CALIBRACION (POES)

¢éSe ha identificado el estado de calibracion del equipo X
de medicién?

¢Existen procedimientos documentados para la X
calibracion?

¢Existen procedimientos para revisar el material X

producido mientras el equipo no estaba calibrado?

PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS DE IDENTIFICACION DE PRODUCTO (POES)

éSe han desarrollado y documentado procedimientos
para la identificacion de productos?

X

¢Se identifica el producto "retenido"?

TOTAL

47

11




Anexo 10: Mejoras del Principio 1 del sistema HACCP

10-a.- identificacién de peligros en el proceso de pota

Tipo de peligro )
identificado ;ifigm
Etapa Causas ;r;(?abll jeverlda ;ﬁ;ﬂgﬁﬁf& de Sig, Medida de Control \s/ig:ificati
(si/no)
Pf:  se observa | Deficiente C 4 En el proceso existe la 18 Programa de No
diversos manipulacién etapa de lavado que inspeccion en
Recepcion de materiales como | en elimina el peligro recepcion de mp
materia prima plésticos, piedras embarcacion
Pf: no cumple Mala (¢} 1 Se realiza inspeccion 4 Cumplir Si
verificacion manipulacién organoléptica en la procedimiento de
organoléptica enla recepcion inspeccion
embarcacion
Pb: contaminaciéon | Malas C 1 Las bacterias 4 Cumplir bpm Si
con coli, préacticas de patégenas son un
salmonella. Por higiene riesgo para a inocuidad
malas practicas
del personal
Pf contaminacion | Contacto del C 1 La mp se lava y se 4 Cumplir bpm No
con fragmentos de | personal con elimina el peligro
joyas del personal | mp
Eviscerado y Pb, contaminacion | Aguade D 2 Se utiliza agua tratada 12 Cumplir bpm No
limpieza con lavado en y se verifica la
microorganismos condiciones remocion constante de
patgenos insalubres agua para lavado
Pq presencia de Exceso de C 1 Es muy dafiino para 4 Monitorear el agua Si
sustancias cloroenel los consumidores regularmente para
quimicas dafiinas agua verificar nivel de
cloro
Separacion de Pf contaminacion Malas C 4 No representa dafio al 18 Seguimiento del uso No
aletas y cabeza | con materias practicas y consumidor del uniforme
extrafias como uso
cabellos inadecuado
del uniforme
Despacho de Pf, presencia de Deficiente D 5 Se realiza la limpieza 24 Seguimiento No
producto materias extrafias lavado de de cdmaras adecuado a la
camaras limpieza de cAmara
Pb, contaminacion | Insuficiente D 5 Hielo insuficiente, no 24 Seguimiento No
con hielo conserva la adecuado de
microorganismos temperatura temperatura
patégenos
Fuente: Elaboracién propia
10-b.- Determinacién de Puntos Criticos de Control
Cuadro 1 Determinacion de Puntos Criticos de Control
. - ¢Es N° Medida de
Etapa Peligro Identificado P1 P2 P3 P4 PCC? pCC control
Recepcion | PF: Se observa diversos
de Materia | materiales como S NO NO NO NO NO
Prima plasticos, piedras




PF: No cumple
verificacion SI SI NO Sl |

organoléptica

PCC1

Sl

PB: Contaminacion con
Coli, salmonella. Por sl S| S| NO S|
malas practicas del
personal

PCC2

Sl

PF contaminacién con
fragmentos de joyas del NO NO NO NO NO
personal

NO

Eviscerado
y limpieza

PB, contaminacién con
microorganismos NO NO NO NO NO

patégenos

NO

PQ Presencia de
sustancias quimicas Sl Sl Sl Sl Sl
dafiinas

PCC3

Sl

Separacion
de aletas y
cabeza

PF Contaminacién con
materias extrafias como NO NO NO NO NO
cabellos

NO

Despacho
de
Producto

PF, presencia de NO NO NO NO NO
materias extrafias

NO

PB, Contaminacién con
microorganismos NO NO NO NO NO

patdégenos

NO

Fuente: Elaboracién propia

10-c: Arbol de decisiones sistema HACCP

Pl

¢Existen medidas preventivas de control? ,—T
Modificar la faze del
proceso o producto

¢Es necesario el control en

esta fase para asegurar la 4’@
inocuidad?

M S FoswpCd o]

P2 ¢Ha sido especificamente concebida la fase para
ellmma_r_o reducir a un nivel aceptable l_a »
probabilidad de que se produzca un peligro? **

v

=

P3 ¢Podria producirge una contaminacién con peligros
identificados en niveles superiores a los aceptables o
podrian éstos aumentar hasta niveles inaceptables?*

%j M Fo e un PCq]

¢Se eliminaran los peligros identificados o se
reducira a un nivel aceptable la probabilidad de

P4

b

que se produzcan en una fase posterior?** ’mto"‘
v v
Nd —» Punto critico de

control (PCC)

No & un PCC————> [Afio"]

* Prosiga al siguiente peligro #* Es necesario definir los niveles aceptables




Anexo 11: Registro de principios HACCP

Principios
P1 P2 [P3 P4 P5 P6 P7
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do n n
e 0
PF:se | Progr
obsery |ama
a de
diverso |'MSPeC
S cién
materia en
les recep
cién
como de
glastlco materi
piedras a
prima
Limites
Criticos
Evalua
cién de
la
Materia Sepa
Prima: rar el
criterio prod
s: ucto
Rece Olor: que
pcio Debe no
n de poseer Inspe cump
mate un Olor P le
. ccién
ria Fresco visual para
prim a algas del proce F1
a . Cumpl marina | Cada sarlo )
PF:no |. produ |Enla Sup . Forma
ir S,y lote - | adici
cumple . cto recep ervis Jefe to de
. proce |Si- | para recep C onan Se
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PB:
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con
coli,
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ella.
Por
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practica
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al

Cumpl
ir con
BPM

Si -
PC
Cc2

Person
al con
el
100%
del
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protect
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ningun
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con
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n antes
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ccién
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le no
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proce
SO

Jefe
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con
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PB:

contami
nacion
con Cumpl
microor | ir con
ganism | BPM
0s
patége
nos
Utiliz
El agua Medir zritun
para la de
Evis limpiez conce cloro
cera Monit a, debe ntraci oun
doy orear tener 6n de medi
limpi | PQ: el una cloro dor F4
eza |presen |agua concen | ... |€n el [Al Sup de Fo.rma
ciade [regula |.. |tracion agua |inicio ervis Jefe
Si - lote - cloro Se |tode
sustanc | rment de (utiliza | de Pla | or ..~ | prod
; PC del digita - | ma | Contro
ias e para c3 cloro rodu rtest |oper |nta|del | ucci nal | 1de
guimica | verific de Eto Kit de | acion proc a)(;ici on operac
s ar entre cloro |es eso onar ioFr)wes
dafiinas | nivel 0.5- 0] aqua
de 1.0 medid hgsta
cloro ppm or de cump
(partes cloro lir los
por digital ara
millén) ) f’netr
0s
PF:
contami .
et nacin | o0
n de con o del
materia
aleta uso
s
sy ~_ | del
extrafia .
cabe unifor
S como
za me
cabello
S
Segui
PE: gwlent
Presen | adecu
cia de
. |adoa
materia
la
s N
extrafia limpie
Desp s za de
acho camar
de a
prod | PB: .
ucto | contami S?‘J”'
S mient
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con
. adecu
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0s
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nos

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 12: Propuesta de mejora del sistema HACCP en la empresa Fisholg
& Hijos

1. Objetivo

El objetivo es presentar una propuesta de mejora del sistema HACCP que
permita incrementar la calidad de la pota producida en la empresa Fisholg & Hijos

2. Alcance

Proceso de produccion de pota fresca en la empresa Fisholg & Hijos que abarca
las operaciones de recepcidon y acondicionamiento del producto.

3. Responsables
Jefe, supervisores y operarios del area de Produccion de la empresa
4. Descripcién

La elaboracion de la propuesta se basa en determinar las falencias del sistema
HACCP actual de la empresay en base a la deteccion realizada formular mejoras
que permitan incrementar los niveles de cumplimiento del sistema HACCP y
consecuencia mejorar la inocuidad del producto.

5. Ejecucion

Las actividades a realizar con la finalidad de implementar satisfactoriamente la
propuesta de mejora referente al sistema HACCP de podran desarrollar en un
plazo de cuatro semanas, y basicamente son actividades de capacitacion y
adquisicién de bienes como se detalla en el cuadro a continuacion:

: - s Semana
Item | Actividad Finalidad 1 > 3 a
Capacitacion en BPM Los trabajadores deben
1 comprende y aplicar los X
habitos de higiene en la
produccién
Capacitacion en HACCP Lograr que los

trabajadores conozcan
los cambios realizados
en el sistema HACCP y
reforzar los puntos

existentes
Capacitacidon en caracteristicas | Los trabajadores deben
organolépticas de pota saber identificar todas

las caracteristicas
descritas en el procesos
de control de HACCP
para el analisis
organoléptico del
producto




Capacitaciéon en uso de Lograr que los
instrumentos medicion trabajadores usen
correctamente los
equipos de medicion de
limites criticos para
evitar agentes
contaminantes en el
proceso

Compra de los
materiales y equipos
requeridos para el X X X X
proceso de
implementacion

Adquisicién de bienes
(uniformes, EPPs, equipos)

6. Inversion

La inversion para implementar las propuestas de mejora en el sistema HACCP
de la empresa Fisholg & Hijos asciende a S/.14,465.00 soles de acuerdo al
siguiente detalle:

item | Descripcion Unidad Cantidad Valor Valor
medida unitario Total
(S/.) (s/.)
1 Capacitacién en BPM Hora 5 100 500
2 Capacitacién en HACCP Hora 8 150 1,200
3 Capacitacién en caracteristicas | Hora 4 150 600
organolépticas de pota
4 Capacitacién en uso de Hora 4 80 320
instrumentos medicion
5 Adquisicidn de termometros Unidad 6 250 1,500
laser/infrarrojo industrial (-50°c
—150°C)
6 Adquisicion de Uniformes Unidad 30 65 1,950
(mandil industrial)
7 Adquisicidn de EPPS (botas, Kit 30 130 3,900
guantes)
8 Adquisicion medidor cloro (de Kit 6 530 3,180
0.00 a 2.50 ppm)
Sub Total (S/.) 13,150
Imprevistos 10% (S/.) 1,315
Total (S/.) 14,465

7. Desarrollo
7.1. Diagnéstico del rendimiento

El rendimiento entre los meses de agosto a setiembre a sido en promedio del
57.7% y por lo tanto el producto rechazado es del 37.5%

Total |Suma de Materia | Suma de Total Suma de %Rec | Rendimi
Mes |Lotes |prima (kg) Rechazado (kg) Produccion (kg) | hazo |ento




Agost
o] 20 278000 96000 167162 | 34.5% 60.1%
Setie
mbre 30 421500 166000 236328 39.4% 56.1%
Total 50 699500 262000 403490 | 37.5% 57.7%

7.2. Causas de rechazo en produccion

Las principales causas de rechazo detectadas en la produccion de los meses de
agosto y setiembre fueron por contaminantes y por no tener el producto en la
temperatura adecuada.

Causa Rechazo N° Lotes Total Rechazado (kg) Total Rechazado (%)
Contaminantes 91138,000 52.7%
Temperatura

Inadecuada 10| 124,000 47.3%

Dentro de los contaminantes ademas se encontré6 mas del 56% de oxido y
pinturas esto mayormente debido a los utensilios usados

Contaminantes

Total Rechazado (kg)

Total Rechazado (%)

Oxido 78000 56.5%
Pintura 45000 32.6%
Pintura y oxido 15000 10.9%

7.3. Evaluacién cumplimiento de principios del sistema HACCP

De acuerdo al andlisis situacional realizado acerca del cumplimiento de los siete
principios del sistema HACCP se encontr6 que el principio 1y 5 se cumplen solo
al 33% mientras que los demas principios si se encuentran en un nivel de
cumplimiento del 100%. Por esta razon las mejorar irdn orientadas al analisis de
peligros y acciones correctivas, sin embargo, para nuevos puntos criticos de
control deberan establecerse los 7 principios del sistema, es decir que actualizar
puntos criticos de control conlleva a desarrollar todos los principios incluido el 5

gue esta deficiente también.

Criterio a evaluar S| Cumple | NO cumple
PRINCIPIO 1 - ANALISIS DE PELIGROS 33.3% 66.7%
PRINCIPIO 2 - PUNTOS DE CONTROL CRITICOS 100.0% 0.0%
PRINCIPIO 3 - LIMITES CRITICOS 100.0% 0.0%
PRINCIPIO 4 - PROCEDIMIENTOS DE SEGUIMIENTO 100.0% 0.0%
PRINCIPIO 5 - ACCION CORRECTIVA 33.3% 66.7%




PRINCIPIO 6 - PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION 100.0% 0.0%
PRINCIPIO 7 - MANTENIMIENTO DE REGISTROS 100.0% 0.0%
Total general 80.9% 19.1%

7.4. Criterios del Principio 1

De acuerdo a la evaluacion efectuada los criterios incumplidos del principio 1 son
la falta de identificacién de peligros fisicos, quimicos y bioldgicos asi como sus
medidas de control.

DESCRIPCION DE CRITERIOS DEL SISTEMA | SI NO

¢Se han desarrollado e implementado
medidas de control para el control de esos X
peligros?

¢Se ha evaluado la importancia de los X
peligros?

¢Se han identificado todos los peligros
bioldgicos, quimicos o fisicos razonables en X
cada paso?

7.5. Criterios del Principio 5

De acuerdo a la evaluacion efectuada los criterios incumplidos del principio 5 son
la falta de acciones correctivas en producto, proceso y recurrencia y ausencia de
medidas correctivas para todos los puntos criticos de control.

DESCRIPCION DE CRITERIOS DEL SISTEMA | SI NO

éLas acciones correctivas cubren el
producto, el proceso y la prevencién de X
recurrencia?

¢Las acciones correctivas garantizan que el
PCC esté bajo control?

éSe han desarrollado acciones correctivas
para cada punto critico de control?

7.6. Puntos criticos a mejorar propuestos a la empresa (Principios 1 al 7)

A continuacion, se detalla la mejora que debe desarrollarse en la empresa para
actualizar el sistema HACCP se incluyen 3 nuevos puntos criticos de control y
sus respectivas medidas de control y acciones correctivas y todos los principios
del sistema de analisis y control de puntos criticos,

Principios
P1 P2 | P3 P4 P5 P6 P7
oroc Medid | P Acci6
. ade - | Limite . n Verificacio | Registr

Oper | Peligro crit P Monitoreo
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7.7. Formatos propuestos.
F1: Formato de recepcién de materia prima
Fec |Ho | Canti | Orig | T | Control organoléptico Observa

ha |ra |dad en ° | Text |Col |Oj |OIl | Man |Otr |cion
C | ura or 0s |or |to 0s

Limite critico: temperatura mayor a 5°C
Accidn correctiva: rechazar lote

F2: Formato de control de personal

Tur | Trabaj | Salud Vestimenta Observ
no |ador Tie |Esta |Est |Usa |Cab |UA |Gua |Bot |acion
ne Enfe | & Ma |ello |as |ntes |as
seg [rmo |Lim |ndil | cubi |cor
uro pia erto |tas

Limite critico: 100% cumplimiento
Accidn correctiva: separar a trabajador



F3: Formato de control de capacitaciones

Fecha:

Turno:

Capacitador:

Tema
Capacitacion:

Objetivo:

Horario:

Nro.

Nombre
participante

Registro Ingreso
(Firma)

Registro
Salida (Firma)

1

2

3

F4: Formato de control de operaciones

Turn | Fech
0 a

Cantidad | Total
product | Agu
0 a

Total
Clor
0

Concentraci6
n cloro

Observacione
S

Limite critico: concentracion cloro entre 0.5 a 1.0 ppm
Accidn correctiva: adicionar agua hasta cumplir concentracién
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