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Resumen 

El presente estudio tuvo como objetivo determinar el impacto de la aplicación de 

una mejora del sistema HACCP en el proceso de producción de conservas de 

pescado en BELTRÀN EIRL. Para la investigación, se tomó como población a la 

producción diaria de filete de caballa. Como muestra se tomó a 3 conservas de 

pescado por cada lote de 1000 cajas. El muestreo fue de tipo No Probabilístico. 

Antes de la implementación de una mejora en el sistema HACCP, se encontraron 

agentes contaminantes biológicos como la salmonella y coliformes; así mismo, 

durante el análisis de agentes contaminantes físicos se encontraron niveles alto de 

histamina, durante el análisis de agentes contaminantes químicos se determinó que 

el 0.42% de la producción era merma. Tras la implementación de una mejora del 

sistema HACCP, no se encontraron productos con niveles altos en agentes 

contaminante biológicos y físicos; en cuanto a los agentes contaminantes químicos, 

la merma de promedio por día poseía un valor de 0.07% de la producción. Por lo 

mencionado, se puede decir que tras la implementación de una mejora en el 

sistema HACCP, se lograron reducir los niveles de agentes contaminantes en el 

proceso de elaboración de conservas en BELTRÁN EIRL. 
 

Palabras clave: Sistema HACCP, Inocuidad, Agente contaminante, Salmonella, 

Coliformes. 
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Abstract 

The objective of this study was to determine the impact of the application of an 

improvement of the HACCP system in the production process of canned fish in 

BELTRÀN EIRL. For the investigation, the daily production of mackerel fillet was 

taken as the population. As a sample, 3 canned fish were taken for each batch of 

1000 boxes. The sampling was of the non-probabilistic type. Before the 

implementation of an improvement in the HACCP system, biological contaminating 

agents, such as salmonella and coliforms, were found; likewise, during the analysis 

of physical contaminating agents, high levels of histamine were found; during the 

analysis of chemical contaminating agents, it was determined that 0.42% of the 

production was waste. After the implementation of an improvement of the HACCP 

system, no products with high levels of biological and physical contaminating agents 

were found; Regarding chemical pollutants, the average reduction per day had a 

value of 0.07% of production. Due to the above, it can be said that after the 

implementation of an improvement in the HACCP system, the levels of 

contaminating agents were reduced in the canning process at BELTRÁN EIRL. 

Keywords: HACCP System, Safety, Contaminat agent, Salmonella , Coliforms. 
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I. INTRODUCCIÓN 
 

A nivel mundial, se busca que las empresas sean competitivas, para ello es 

necesario lograr un producto o servicio que logre satisfacer al cliente a través de la 

gestión, aplicación y mejora de los procesos. La Organización de las Naciones 

Unidas para la Alimentación y la Agricultura (FAO) expresó que la satisfacción del 

cliente se encuentra directamente relacionada con la confianza que le transmite un 

determinado producto. Dentro de las características de calidad que más exige el 

consumidor se encuentran: la inocuidad del producto, cuán beneficioso será para 

el consumidor y la presentación (Penteado, 2017, p. 11). 
 

El Organismo Internacional Regional de Sanidad Agropecuaria (OIRSA) expresó 

que, para lograr asegurar la inocuidad de un producto es necesario contar con un 

sistema HACCP, ya que este regula los puntos críticos del proceso de producción 

basándose en principios y conceptos preventivos. Por su parte, la Organización 

Mundial de la Salud (OMS) indicó que es importante la aplicación de un sistema 

HACCP para la reducción de enfermedades transmitidas por el consumo de 

alimentos (ETA) causadas por diversos peligros biológicos que atentan contra la 

salud del consumidor, tales como: la salmonella, shigella, trichinella, Vibrio 

cholerae, entre otros. En un reciente estudio se reveló que anualmente 1 de cada 

10 personas se enferman por consumir productos contaminados (770 millones de 

personas aproximadamente), mueren alrededor de 420 mil personas, siendo 125 

mil niños menores de 5 años (Cetolin et al., 2020, p. 6). 
 

A nivel nacional, el Ministerio de Salud y DIGESA establecieron los lineamientos 

para la elaboración del plan de análisis de peligros y puntos críticos de control 

(HACCP) orientados a la elaboración de conservas, basados en el código 

alimentario para establecimientos de producción, elaboración, preservación y 

envasado. La aplicación y mejora del sistema HACCP debería responder a la 

necesidad de mejorar continuamente y salvagurdar la salubridad de los 

consumidores. Dicho sistema debería ser evaluado y certificado por entes como la 

SGS, de no ser así se pondría en riesgo la integridad de muchas personas y se les 

expondría a las diversas enfermedades transmitidas por los alimentos (Fuenmayor 

B et al., 2014). 

En el sector pesca, durante el mes de abril del presente año, la producción creció 

en 132.13%, que se sustentó en el aumento en la pesca de origen marítimo 
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(242.86%) para consumo humano directo, la pesca destinada para congelado 

obtuvo un 53.2%, la pesca fresca obtuvo un 118.8%, la pesca destinada para 

enlatados obtuvo un 106.9% y para curado un 210.6%. Por otro lado, la captura 

para consumo humano indirecto también increntó, se extrayeron 304 mil 889 

toneladas de anchoveta destinadas para harina y aceite de pescado, esto aumento 

se produjo debido a la continuidad de la 1 era temporada de pesca del recurso en 

la zona sur del litoral que empezó en marzo del 2021 (Rodríguez et al., 2019). 
 

En Chimbote, en el mes de agosto del año 2020, SANIPES incautó un lote de 2004 

cajas de conserva que fueron producidas en una planta que tenía deficiencias en 

cuanto al cumplimiento de las normas sanitarias, dicha producción fue retirada y se 

procedió al cierre de fábrica. SANIPES es un ente regulador que realiza visitas 

inopinadas a las diversas fábricas de conservas de pescado, su labor se centra en 

hacer cumplir los procedimientos estimados en el plan HACCP, para ello, solicitaron 

documentos como la trazabilidad, capacitaciones al personal, análisis 

microbiológicos, entre otros. Además, realizaron el recorrido de planta para así 

adjuntar fotos como evidencia del proceso (Bastos et al., 2019). 
 

La empresa BELTRÁN E.I.R.L, es una conservera peruana ubicada en la Av. 

Enrique Meiggs 1798, distrito de Chimbote, dedicada a la elaboración de conservas 

de diversos pesces, tales como: bonito, caballa, jurel y anchoveta; distribuye sus 

productos en diversos puntos de nuestra región. BELTRÁN E.I.R.L. se encontraba 

en la búsqueda de asegurar la inocuidad de sus diversos productos a partir de la 

implementación de una mejora en el sistema HACCP. La organización contaba con 

2 líneas de proceso: crudo y cocido; siendo la elaboración de filete de caballa, 

perteneciente a la línea de cocido, la que más problemas presentaba. El proceso 

tenía 4 puntos críticos de control, los cuales eran: la recepción de la materia prima, 

envasado, sellado y esterilizado. Dentro de los problemas más representativos se 

encontraban: 
 

La materia prima al ser descargada de las cámaras isotérmicas debe recibir un 

análisis físico organoléptico, que consiste en un test de histamina y un plan de 

muestreo. El problema en esta etapa surgía al no realizar correctamente el 

muestreo de las diversas especies marinas, en varias oportunidades se detectaron 

peces más pequeños a lo establecido en el manual BPM en las zonas de 

encasillamiento y cocinado, además, existieron ocasiones en las que se encontró 
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pescado en mal estado en el área de corte producto de la poca frescura del mismo 

al ser cocinado. 

En numerosas ocasiones, durante el envasado, se detectó la presencia de materias 

extrañas dentro de los envases, al realizar la debida investigación se encontró que 

esos elementos extraños eran retazos de guantes de plástico utilizados por el 

personal de corte y envasado. Al finalizar el proceso, el área de Aseguramiento de 

Calidad escogió 3 latas al azar por lote para así realizar los análisis organolépticos 

para el producto terminado y allí se constató, que efectivamente, había presencia 

de elementos extraños en las conservas. 
 

Las fallas en las máquinas selladoras son el problema más recurrente durante el 

proceso, cuando una de las selladoras fallaban se producía una aglomeración de 

latas en el exhausting e inducía al sobrellenado de líquido de gobierno en los 

envases, estos debían ser inmediatamente identificados y retirados puesto que 

llevan un exceso de peso, por otro lado, al producirse un desperfecto en la selladora 

se incidía en pérdidas tanto de materia prima, como de líquido de gobierno, además 

de producto con un mal sellado que afectaba a la preservación de las conservas. 

Estos problemas en el área de sellado radicaban en la falta de calibración de las 

máquinas, falta de mantenimientos y falta de capacitación a los operadores en 

temas de toma de decisiones frente a acciones correctivas. 
 

La falta de orden y limpieza en las diversas áreas del proceso eran factores 

predominantes durante la producción, era común encontrar los pisos húmedos, la 

materia prima en el suelo y los artículos de limpieza esparcidos en cualquier 

ambiente de la planta. Todo lo mencionado anteriormente hacía que se dificulte el 

proceso, que este se volviera más lento, que se genere más merma de la que 

debería y más importante aún, que la inocuidad del producto se viese afectada. 

Dentro del área de Aseguramiento de Calidad solo hay 1 técnico encargado del 

saneamiento de la planta. 
 

La falta de compromiso por parte de los colaboradores hacía que su participación 

en el control de los puntos críticos no fuese efectiva, pero también se debe recalcar 

que existían otros problemas como la falta de capacitaciones y entrenamiento frente 

a las labores que debían realizar en cada una de las etapas del proceso de 

producción, así como la falta de sensibilización hacia una nueva cultura de calidad. 

Si bien es cierto, existían deficiencias en la formación profesional en el personal, 
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pero ello no debía ser un impedimento para comprometerse y hacer que ellos se 

comprometieran, solo así se logró una participación activa durante el proceso bajo 

los lineamientos establecidos en el sistema HACCP y las buenas prácticas 

establecidas en el código alimentario. 
 

La empresa se vio altamente perjudicada ya que al no poder asegurar la inocuidad 

en sus productos perdió a uno de sus factores más importantes, el cliente, del 

mismo modo, la calidad de sus productos se vio afectada y por ende su 

competitividad frente otras empresas también. Por lo descrito anteriormente, el 

problema de investigación que se planteó fue: ¿En qué medida una mejora en el 

sistema HACCP asegurará la inocuidad del producto final en la línea de cocido en 

Beltran E.I.R.L. Chimbote - 2021? 
 

El actual estudio, se justificó socialmente, ya que al asegurar la inocuidad de los 

diversos productos de la empresa se logró una mayor confianza y satisfacción en 

el cliente, demostrando de esta forma al directorio que se debe seguir apostando 

por el crecimiento y mejoras dentro de la organización, generando así una 

consolidación en el mercado. Por otro lado, se justificó económicamente, en vista 

de que la implementación de una mejora en el sistema HACCP ayudaría en el 

incremento de la confianza en los consumidores, que a su vez recomendarían y 

comprarían los productos en mayores cantidades. 
 

Como objetivo general se sostuvo: Implementar una mejora en el sistema HACCP 

para asegurar la inocuidad del producto final en la línea en Beltrán E.I.R.L. 

Chimbote - 2021. Como objetivos específicos se plantearon: Efectuar un 

diagnóstico del estado actual del proceso de producción de la línea de cocido en 

Beltrán E.I.R.L. Chimbote - 2021, determinar la inocuidad del producto final de la 

línea de cocido antes de implementar una mejora en el sistema HACCP en Beltrán 

E.I.R.L. Chimbote - 2021, implementar una mejora en el sistema HACCP en Beltrán 

E.I.R.L.Chimbote – 2021 y determinar la inocuidad del producto final de la línea de 

cocido después de implementar la mejora en el sistema HACCP en Beltrán E.I.R.L. 

Chimbote – 2021. Por consiguiente, se planteó la siguiente hipótesis: la mejora del 

sistema HACCP asegurará la inocuidad del producto final en la línea de cocido en 

Beltrán E.I.R.L. Chimbote - 2021. 
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II. MARCO TEÓRICO 

En el actual trabajo de investigación se citó como trabajos previos a Urtiaga (2016) 

en su tesis titulada “Diseño de un plan de análisis de peligros y puntos críticos de 

control para el aseguramiento de la inocuidad de la mortadela elaborada por una 

empresa de productos cárnicos”, indicaron que su objetivo principal fue establecer 

un sistema HACCP que permitiera el aseguramiento de la inocuidad de sus 

productos, así como también una disminución de los costos y una minimización de 

los productos defectuosos. Obtuvieron como resultados que, los costos de la 

empresa disminuyeron en un 10%, esto debido a una reducción en la pérdida de 

materia prima y mermas en general, también, lograron incrementar el nivel de 

satisfacción del cliente, este indicador pasó de un 72% a un 89%. Los autores 

concluyen expresando que, es de suma importancia controlar correctamente los 

puntos críticos del proceso, ya que realizándolo se logrará un producto que 

satisfaga al cliente, y a su vez, se logrará un sistema continuo que no genere 

pérdidas en exceso.  

A su vez, Díaz et al (2016), en su artículo titulado “Inocuidad en alimentos 

tradicionales: el queso de Poro de Balancán como un caso de estudio”, señalaron 

que el objetivo de su estudio fue determinar los puntos críticos que presentan más 

problemas dentro de la línea y brindar las soluciones necesarias en 2 plantas 

distintas. Se obtuvo como resultados que, la planta A tenía una merma en promedio 

del 14%, según los lineamientos establecidos en el sistema HACCP, dichas 

mermas excedían los límites establecidos, mientras que, la planta B producía una 

merma de 18%, siendo los problemas más frecuentes: la carencia de control en la 

verificación de higiene del personal, falta de capacitación del talento humano y 

defectos en el producto terminado. Los autores concluyen mencionando que para 

lograr la confianza y aceptación de un cliente es necesario elaborar un producto 

inocuo, que no le genere daños al consumidor y que se vea bien, estéticamente 

hablando. 

Además, Gutiérrez et al (2017), en su artículo titulado “Identificación de peligros que 

afectan la inocuidad en una planta de procesamiento de tilapia roja: un estudio de 

caso”. El objetivo principal del estudio fue identificar los peligros que afectaban a la 

inocuidad durante el proceso de eviscerado. Como resultados se obtuvo que, los 

peligros que afectaban la inocuidad del producto eran: mal manejo de las aguas, 
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falta de limpieza de inspencción en los instrumentos de trabajo, mal ejecución de 

las actividades por parte de los manipuladores, falta de mantenimiento preventivo 

y mal control de los residuos; los autores plantearon una lista de criterios a evaluar 

a partir de los problemas que encontraron, antes de la aplicación de la mejora solo 

se cumplía con un 20% de los criterios evaluados, después de la aplicación de la 

misma se cumplían los criterios en un 83%. Finalmente, concluyeron expresando 

que el diagnótico de los peligros fue una de las etapas más importantes del estudio 

puesto que les permitió visualizar aquello que era necesario corregir, también, 

recalcan que es de suma importancia entregar un producto inocuo al consumidor 

porque ello aumentará su confianza en la organización.  

Ardón (2017), en su tesis titulada “Propuesta para el diseño de un sistema HACCP 

en la organización Uninutra en la línea de producción de Centravita”, señaló que su 

objetivo principal fue la elaboración de un diseño de tipo documental para la 

implementación del análisis y evaluación de peligros y puntos críticos de control. 

Obtuvo como resultados que, los puntos críticos de control para la empresa, 

hallados a partir de su investigación, son: inspección visual del cernidor y el detector 

de metales. Del mismo modo, estableció procedimientos de inspección, análisis y 

registros de verificación. El autor concluye que, es de suma importancia para la 

organización verificar y controlar los puntos críticos de un proceso, en vista de que, 

ello te asegurará la inocuidad del producto. 

Melendrez y Pisfil (2018), en su tesis titulada “Aplicación de un sistema HACCP 

para mejorar la inocuidad de los productos lácteos en la empresa Prolacnat S.A.C.”, 

mencionó que el principal objetivo de su estudio fue garantizar la inocuidad de los 

productos lácteos en la empresa Prolacnat a través de la aplicación del sistema de 

control de los puntos críticos. Dentro de los resultados encontrados, expresa que 

después de la aplicación de una mejora del sistema HACCP realizó un análisis 

beneficio-costo obteniendo que por cada sol invertido obtuvo un beneficio de 1.89 

soles, por otro lado, estableció los puntos críticos de control para el proceso de 

pasteurizado ya que identificó a dicha área como un área de criticidad, determinó 

sus límites críticos y finalmente, ejecutó un sistema de seguimiento como medida 

de control. Finalmente, concluye expresando que para garantizar la inocuidad de 

un producto es de suma importancia seguir los lineamientos existentes en el Plan 
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HACCP, aunque intervino mencionando que la actualización, mejora y adaptación 

de dicho Plan es un punto que la organización no debe olvidar. 

De la misma forma, Flores (2016), en su artículo titulado “Propuesta de un manual 

HACCP para la línea de bebibles de una empresa abastecedora de desayunos 

escolares.” tuvo como objetivo principal elaborar un plan HACCP para la línea de 

preparación de bebidas distribuidas en el Programa Nacional de Alimentos Escolar 

(Qali Warma). Como resultados obtuvieron que antes de la aplicación del Plan 

HACCP, se contaba con un puntaje de 55 puntos en la lista de verificación de los 

requisitos de higiene, por otro lado, se obtuvo 76.92 puntos después de la ejecución 

del Plan. Tras realizar un análisis de contaminantes biológicos, halló que los 

coliformes y la salmonella fueron los patógenos más comunes en ser hallado. 

Finalmente, el autor concluye expresando que la elaboración e implementación del 

sistema HACCP es de suma importancia en el proceso de elaboración de 

desayunos para los niños ya que ayudará a generar más confianza en los padres 

de familia y alumnos, así como también resalta la importancia de la constante 

capacitación de los manipuladores de dichos alimentos. 
 

Para Huaman y Chavez (2018), en su tesis titulada “Diseño e implementación del 

sistema de análisis de peligros y puntos críticos de control (HACCP) en el proceso 

productivo de la empresa Trucha Dorada S.R.L para incrementar la calidad sanitaria 

del producto”, el objetivo de su investigación fue determinar y analizar los 

principales problemas con respecto a la calidad alimentaria en la empresa Trucha 

Dorada. Los resultados más importantes encontrados en su investigación fueron: 

el diseño de un sistema HACCP mostró datos económicos satisfactorios, ya que al 

realizar un análisis beneficio-costo observó que por cada sol invertido la empresa 

obtenía un beneficio de 1.76 soles. Concluyó haciendo hincapié en la importancia 

de la aplicación del sistema HACCP en las empresas, argumentando que es 

necesario para asegurar la calidad de los productos y la rentabilidad de la 

organización. 
 

En otro sentido, Mozo (2017), en su tesis titulada “Mejora del sistema HACCP para 

incrementar la calidad del proceso de producción de una conservera de pescado. 

Chimbote 2018”, señaló que el objetivo principal de su investigación fue determinar 

la calidad del producto a partir de un cambio en el sistema de análisis de peligros y 

de puntos críticos de control. Obtuvo los siguientes resultados: a partir de la mejora 
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del sistema HACCP la calidad incrementó en un 2.78%, también, logró incrementar 

de 55.98 a 82.04% la disponibilidad de los equipos, redujo los productos 

defectuosos originados por las paradas y fallas en las máquinas selladoras, 

finalmente, la organización alcanzó un beneficio quincenal de 8580 soles. El autor 

concluye mencionando que través del diagnóstico situacional logró evidenciar las 

causas que originaban los problemas de la organización. 

En cuanto a las teorías relacionadas al tema, se hicieron una serie de estudios e 

investigaciones sobre aquellos conceptos que se encuentran conectados al 

presente trabajo de investigación con la finalidad de disponer de un sustento teórico 

y en base a ello generar conocimientos que serán útiles para el desarrollo del 

estudio. Cuatrecasas y Gonzales (2017, p. 62) relatan que la calidad surge a partir 

de la necesidad de tener el control sobre un determinado proceso. Antes del siglo 

XX eran los mismos operarios quienes cumplían la función de control, llamándose 

a sí mismos “Control de calidad del operario”, fue a mediados del siglo XX que se 

introdujeron figuras que se encargarían exclusivamente del control del producto y 

de los procesos, tales como los capataces, dichos controladores fueron 

evolucionando hasta llegar a la calidad como se conoce hoy en día (Scabim et al, 

2018, p. 6). 
 

Para Fonteuberta et al (2016, p. 9) la calidad se califica según el grado de 

satisfacción del cliente con respecto al producto o servicio seleccionado, es 

importante que el cliente se encuentre satisfecho con el producto consumido porque 

esto le aseguraría a la empresa una mayor rentabilidad, es decir, un producto de 

calidad genera confianza por lo tanto la demanda del mismo incrementaría. Por otro 

lado, Huerta y Sandoval (2018, p. 22) expresan que la calidad es el conjunto de 

propiedades que permiten valorar un producto, dentro de estas propiedades se 

encuentran la apariencia, los beneficios del producto, forma, sabor, entre otros.  
 

El control de la calidad en productos alimenticios trabaja en conjunto con algunos 

sistemas de gestión, uno de ellos es el HACCP. Benito (2019, p. 12) expresa que 

el HACPP es una herramienta que brinda un mayor control de los peligros 

existentes durante el proceso y que pueden afectar al producto, su objetivo principal 

es asegurar el bienestar del consumidor, estableciendo los procesos necesarios 

para garantizar la inocuidad del producto y así mismo busca disminuir y/o eliminar 

los riesgos por contraer una Enfermedad Transmitida por Alimentos (ETA). Este 
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sistema cuenta con una gran aceptación en una gran cantidad de industrias 

alrededor del mundo (Escriva, Font y Ruiz, 2017, p. 10) 

Barbosa y Zamora (2019, p. 11) expresan que para no poner en peligro la seguridad 

alimentaria del consumidor es necesario realizar un control eficaz, con la finalidad 

de minimizar o incluso eliminar los peligros existentes en los puntos críticos del 

proceso. Un punto crítico es aquella operación o etapa que requiere un mayor 

control comparado con las demás etapas pertenecientes a la línea. Si bien es 

importante establecer los puntos críticos dentro de la línea, Brambillasca (2018, p. 

82) recalca que los puntos críticos no deben ser muchos ya que se pierde el sentido 

de la implementación del sistema. 

Un límite crítico de control es un valor, dicho valor puede ser máximo o mínimo, su 

función es delimitar los niveles y así controlar los peligros existentes en un proceso 

(Martinez et al, 2021, p. 12). Los autores Berrada, Font y Manyes (2019, p. 58) 

clasifican los peligros como: físicos, biológicos y químicos; además, mencionan que 

los lìmites en una línea/proceso son necesarios para prevenir, eliminar o hasta 

reducir en un nivel aceptable la posible aparición de nuevos peligros que atenten 

contra la inocuidad del producto y le generen directamente problemas a la salud del 

consumidor. 

El sistema HACCP tiene un enfoque en el análisis de los peligros en los puntos 

críticos de control del proceso, dichos puntos críticos varían según el producto que 

se elabore. Controlar los puntos críticos de un proceso le asegurará a la 

organización un producto inocuo. Para Lugo, Alvarado y Ramirez (2017, p. 16) la 

inocuidad alimentaria resalta su alto grado de disposición en la elaboración de 

productos en óptima calidad sanitaria. Sin embargo, tanto a nivel internacional, 

nacional como local se observan aún un gran contingente de alimentos 

contaminados que afectan a la salud de sus consumidores. Evitar comercializar 

insumos con cualquier agente patógeno y sustancias tóxicas nos conlleva a una 

adecuada salud. La realidad nos muestra que los productos de comunidades 

locales producen alimentos en mejor calidad que incluso son exportados por su 

garantía (Hinsz y Nickell, 2014, p. 8). 

Así mismo, Palomino et al (2018, p. 6) en su artículo manifiestan que esta 

terminología garantiza una producción de alimentos sin efectos consecuentes para 

el consumidor/cliente final, es decir, es completamente inocuo. Es de suma 
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importancia considerar todas y cada una de las normas sanitarias y bases legales 

de protección social. Además, justifica que es importante destacar que las 

empresas den un estricto seguimiento y cumplimiento de las normas sanitarias y 

práctica en la conservación adecuada de los alimentos. Es recomendable seguir un 

protocolo establecido por la institución donde cada personal tenga los 

conocimientos necesarios para actuar de manera idónea durante este proceso de 

preservación (Calochi et al, 2017, p.7). 

Según Povea (2019, p. 10), un producto o alimento contaminado es aquel que 

comprete y daña la salud del consumidor, un producto puede contaminarse de 

diversas formas, una de ellas es la contaminación microbiológica, Dantas (2020, p. 

16), la define como aquella contaminación en que procede de seres vivos, que 

pueden ser microscópicos o no microscópicos. Dentro de las principales 

características de estos organanismos se encuentran: Una vez instalado en el 

alimento, el microorganismo tiene la habilidad de crecer en él, si son 

microorganismos patógenes representan una gran fuente para constituir gran 

peligro al consumidor, la presencia de estos microorganismos puede deberse a 

hongos, virus, bacterias, parásitos, entre otros (Martins et al, 2014, p. 5). 

También existen los contaminantes físicos, que según Delgado et al (2017, p. 10) 

se les considera así a aquellos elementos extraños que se encuentran en un 

determinado alimento y no deberían estar allí, y que, a su vez, su presencia pone 

en peligro la salud del consumidor. Para Donoso (2020, p. 12), en la industria 

conservera el uso de guantes es un factor determinante, ya que son una gran fuente 

de contaminación física, en su artículo menciona que encontrarse pequeños 

retazos de plástico es un hecho insólito, más sin embargo ocurre en ciertas 

ocaciones, también relata que en menos ocaciones se puede observar la presencia 

otros elementos extraños, tales como anillos, pendientes, entre otros. 

Finalmente, para para Rodriguez (2017, p. 49) los contaminantes químicos se dan 

por la presencia de ciertos productos químicos que son nocivos para la salud del 

consumidor a corto, mediano o largo plazo. Dentro de la industria conservera, el 

desbarnizado del envase es una fuente de contaminación latente, Bautista et al 

(2017, p. 81) expresan que al perderse el desbarnizado, el producto hace contacto 

directamente con la parte metálica del envase y es allí cuando se pone en riesgo la 

inocuidad del producto (Kurdymov y Semin, 2018, p. 21). 
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Fuente: Elaboración propia Fuente: Elaboración propia 

III. METODOLOGÍA 
 

3.1. Tipo y diseño de investigaciónEl 
 

El presente estudio de investigación fue de tipo aplicado, ya que según lo 

manifestado por Baena (2017, p.101) se adjuntaron y utilizaron aportes con base 

teórica para la identificación de aquellos problemas que afectaban al entorno y así 

se dieron las soluciones correspondientes. Para ello, a través de la implementación 

de una mejora en el sistema HACCP se logró crear las soluciones a los problemas 

de la conservera, generando nuevas alternativas para posibles dificultades futuras, 

de este modo, se permitió el aseguramiento de la inocuidad de todos los productos 

elaborados por la empresa. 
 

Por otro lado, según lo expresado por Sampieri y Mendoza (2018, p. 361) , el diseño 

de investigación para el presente estudio fue pre-experiemental, esto debido a que 

el control de la variable independiente se dio en mínimas proporciones. Por tal 

motivo solo se trabajó con un grupo (Producto final de la línea de cocido) al que se 

le adicionó un estímulo (Mejora del sistema HACCP) que ayudó a determinar el 

impacto y el cambio en la variable dependiente (Inocuidad del producto), en donde 

fueron necesarias una pre-prueba y una post-prueba, antes y después de la 

aplicación de dicho estímulo. 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1. Esquema del diseño de investigación 

 
 

3.2. Variables y operacionalización 
 

Para el actual trabajo de investigación se contó con una variable independiente – 

cuantitativa al Sistema HACCP. Por otra parte, se tuvo como variable dependiente 

– cuantitativa a la inocuidad del producto final (Ver anexo 1). 

 

 

G 𝐎𝟐 

 

𝐱𝟏 = 𝑆𝑖𝑠𝑡𝑒𝑚𝑎 𝐻𝐴𝐶𝐶𝑃 

 

𝐎𝟏 

 G: Producto final de la línea de cocido 

O1: Inocuidad del producto final antes de la mejora del sistema HACCP 

𝑋1: Sistema HACCP 

O2: Inocuidad en el producto final después de la mejora del sistema HACCP 
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3.3. Población, muestra y muestreo 
 

 

Ñaupas et al (2018, p. 218) señalaron que la población era un conjunto de hechos, 

sucesos o eventualidades que compartían entre sí una lista de especificaciones. 

Por lo anteriormente mencionado, la población estuvo representada por la 

producción diaria, expresada en cajas, de filete de caballa.  

Para García (2016, p. 142), la muestra fue solo una porción de la población 

escogida, de esta se obtuvo la información necesaria para seguir la línea de 

investigación. Por lo mencionado, la muestra estuvo representada por 3 conservas 

de cada lote de 1000 cajas, ya que, según las normas sanitarias en la elaboración 

de conservas, es recomendable tomar 3 muestras en la etapa de producto final.  

El muestreo fue probabilístico a través de un muestreo aleatorio simple, ya que el 

investigador escogió aquellos elementos que fueron observados (Alayza, 2020, p. 

41). Para finalizar, la unidad de análisis estuvo representada por el producto final 

perteneciente a la línea de cocido. 

3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

Tabla 1. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

Variable Técnica Instrumento Fuente / Información 

Independiente: 

Sistema HACCP 

Observación 
directa 

Diagrama de 
operaciones (Anexo 3) 

Línea de cocido de la 
conservera 

Análisis 
documental 

Matriz de impacto de las 
causas raíces (Anexo 4) 

Línea de cocido de la 
conservera 

Registro de 
inspecciones, fallas 

(Anexo 5) 

Línea de cocido de la 
conservera 

Dependiente: 

Inocuidad 

Análisis 
documental 

Análisis del nivel de 
agentes contaminantes: 

biológicos, físicos y 
químicos (Anexo 7, 8 y 9) 

Área de producto 
terminado 

 

 

Respecto a la validación de los instrumentos (R. Hernandez, 2014),  expresaron 

que, la validez es el rango de un instrumento en el que es mide la variable de un 

determinado estudio. Por lo tanto, para validar los instrumentos de recolección de 

datos de una investigación, se empleó el mecanismo de juicio de expertos (Anexo 

13), para el cual se solicitó a tres ingenieros especialistas la verificación y validación 

Fuente: Elaboración propia 
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la información brindada. Posteriormente, se aplicó una escala de validez para 

determinar el nivel de aplicabilidad de los instrumentos. 
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3.5. Procedimientos 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

MTBF 

MTTR 

Disponibilidad 

 

Aplicación del gráfico 

de control 

 

Formatos de análisis de 

agentes contaminantes: 

físicos, químicos y biológicos 

Se determinó el nivel 

de inocuidad inicial 

Aplicación del formato 

de inspecciones 

Límite de control 

superior 

Recepción de la MP 

Envasado 

Límite de control 

inferior 

¿Cómo se 
aplicó una 

mejora en el 
sistema 

HACCP? 

 

¿Cómo se halló 

el nivel de 
inocuidad del 

producto? 

 

Se registró la información para 

determinar los niveles de agentes 

contaminantes en el producto 

Sistema HACCP 

¿Cuál fue método 
de análisis en la 
investigación? 

 

Análisis cuantitativo 

¿Cómo se 

diagnosticó el 

estado actual? 

Se determinó las 

causas raíces de 

la baja 

Matriz de 

impacto de las 

causas raíces 

Análisis de las 

causas raíces 

Se valorizaron los 

problemas de mayor 

impacto  

Aplicación del 

Mantenimiento 

Autónomo 

Figura 2. Diagrama de flujo de procedimiento 

Fuente: Elaboración propia 

 

Inocuidad final 

Mejora en la 

inocuidad del 

producto final 

Sellado 

Tabla comparativa deLL 

nivel de inocuidad 

Permitió determinar la mejora en la 

inocuidad 
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3.6 Métodos de análisis de datos 
 

Tabla 2. Métodos de análisis de datos 

Objetivo específico Técnica Instrumento Resultado 

Efectuar un 

diagnóstico del estado 

actual del proceso de 

producción de la línea 

de cocido en 

BELTRÁN E.I.R.L. 

Chimbote – 2021. 

Análisis 

descriptivo 

Diagrama de operaciones  

(Anexo 3) 

Permitió visualizar el 

proceso de producción 

Análisis de las causas 

raíces  

(Figuras 3, 4 y 5) 
Permitió determinar el 

nivel de impacto de las 

causas raíces de los 

problemas 
Matriz de impacto de las 

causas raíces  

(Tabla 3) 

Determinar la 

inocuidad del producto 

final de la línea de 

cocido antes de 

implementar una 

mejora en el sistema 

HACCP en BELTRÁN 

E.I.R.L. Chimbote - 

2021, 

Análisis Físico-

Químico 

Análisis 

Microbiológico 

Formato de análisis del 

nivel de agentes 

contaminantes: 

biológicos, físicos y 

químicos                     

(Anexos 7, 8 y 9) 

Se determinó la 

inocuidad del producto 

terminado antes de 

aplicar una mejora en 

el sistema HACCP 

Implementar una 

mejora en el sistema 

HACCP en BELTRÁN 

E.I.R.L. Chimbote – 

2021 

Análisis 

descriptivo 

Formato de inspecciones  

(Anexo 11) 

Se logró un producto 

final inocuo, a partir de 

la aplicación de una 

mejora en el sistema 

HACCP 

Formato de disponibilidad 

(Tablas 9 y 10) 

Formato de 

mantenimiento autónomo  

(Anexo 15) 

Formato de límites 

superiores e inferiores de 

los puntos críticos de 

control  

(Anexo 16) 

Determinar la 

inocuidad del producto 

final de la línea de 

cocido después de 

implementar la mejora 

en el sistema HACCP 

en BELTRÁN E.I.R.L. 

Chimbote – 2021. 

Análisis Físico-

Químico 

Análisis 

Microbiológico 

Formato de análisis del 

nivel de agentes 

contaminantes: 

biológicos, físicos y 

químicos                   

(Anexos 19, 20 y 21) 

Se determinó la 

inocuidad del producto 

terminado después de 

aplicar una mejora en 

el sistema HACCP 

Fuente: Elaboración propia 
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3.7 Aspectos éticos 
 

El presente estudio de investigación se desarrolló en conformidad al código de ética 

de la Universidad César Vallejo y en cumplimiento con los artículos establecidos en 

la Resolución de Consejo Universitario N°0275-2020/UCV. Por eso, según lo 

manifestado en el artículo 4º, investigación con personas, se detalló que, respecto 

a la recopilación de información y datos, los autores estuvieron comprometidos a 

no dar detalles de las personas involucradas en el desarrollo del estudio. Así 

mismo, de acuerdo al artículo 8º, responsabilidad del investigador, los autores se 

comprometieron a comportarse de una manera adecuada, basándose en el respeto 

durante el inicio, la aplicación del estudio y el término del trabajo de investigación. 

Además, conforme a lo indicado en el artículo 7º, de la publicación de las 

investigaciones, los autores otorgaron su consentimiento para que los resultados 

puedan ser publicados al finalizar el estudio, cumpliendo con la normativa y política 

editorial del medio donde será publicado. Finalmente, de acuerdo al artículo 9º, que 

señala la política anti plagio, para evitar cualquier tipo de plagio los autores 

sometieron su trabajo de investigación al programa turnitin, y así, identificaron las 

coincidencias con otras fuentes que fueron la guía para el desarrollo de la misma. 
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IV. RESULTADOS 

4.1. Diagnóstico situacional del proceso productivo en la línea de cocido 

Para el desarrollo del primer objetivo se utilizaron 3 instrumentos, el primero fue el 

diagrama de operaciones (Anexo 3), en el cual se detallaron los procesos, los 

tiempos tiempos de procesamiento por cada actividad y los puntos críticos, de modo 

que, le permitió al investigador tener una visión general del proceso. 

El segundo instrumento utilizado fue el diagrama de Ishikawa (Figuras 3, 4 y 5), se 

realizaron 3 diagramas con la finalidad de profundizar en las causas de los 

problemas existentes en cada uno de los puntos críticos de control. Para detallar 

cada uno de los problemas que aquejaban a los puntos críticos de control, se 

utilizaron los datos recolectados durante el periodo de pre prueba (3 meses), desde 

noviembre hasta enero (Anexo 4), además, como sustento de la información 

recolectada, se usaron los formatos de producción de la empresa (Anexo 5) 

correspondientes al periodo de pre-prueba. 
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Figura 3. Diagrama de Ishikawa PPC – Recepción de la materia prima 

 

Errores del personal Falta de control de 

histamina en el ingreso 

de materia prima Excesivas horas de trabajo Desorden y suciedad 

en el área de recepción 

y encasillado

 

 

Falta de conocimiento en la 

ejecución de la actividad Tiempo improductivo 

Falta de metodologías  
PÉRDIDA DE LA 

MATERIA PRIMA 

EN EL ÁREA DE 

RECEPCIÓN  

 

Deficiente realización de 

muestreos de la materia 

prima 
Búsqueda de materiales 

de limpieza 

Parada por fallas en 

equipo de transporte de 

materia prima  
Pescado en mal estado 

Maquinaria Antigua  

Poca frescura  Piezas/ repuestos en 

mal estado  
Peces pequeños 

Materia Prima Maquinaria 

Fuente: Elaboración propia 

 

Métodos Mano de Obra 
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En el diagrama de Ishikawa del primer punto crítico de control – Recepción de la 

materia prima (Figura 3), se logró observar que el problema central de la línea era 

la pérdida de la materia prima. Dentro de las causas más representativas del 

problema central se encontraban: 

No se realizaba un correcto muestreo de las diversas especies marinas que 

ingresaban al área de recepción de la materia prima, en repetidas ocaciones se 

detectaron peces más pequeños en las zonas de encasillamiento y cocinado, según 

lo establecido en el manual BPM. Además, existieron ocasiones en las que se 

encontró pescado en mal estado en el área de corte, debido a la poca frescura del 

mismo. 

Normalmente, antes de ingresar al área de encasillamiento y cocinado, la materia 

prima debe recibir un análisis físico organoléptico, que consiste en un test de 

histamina y un plan de muestreo. El problema en esta etapa surgía al no realizar 

correctamente el muestreo de las diversas especies marinas. 

Por otro lado, La falta de orden y limpieza en el área eran factores predominantes 

durante la producción, era común encontrar los pisos húmedos, la materia prima en 

el suelo y los artículos de limpieza esparcidos en cualquier ambiente de del área, 

para mayor profundización en la problemática del área se puede encontrar 

información en el Anexo 4 – Tabla 24. 
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Figura 4. Diagrama de Ishikawa PPC – Envasado 
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Se elaboró un diagrama de Ishikawa, para el punto críitico de control de envasado 

(Figura 4), en donde se encontró que la problemática central fue: presencia de 

elementos extraños en el producto envasado. Dentro de las principales causas para 

dicho problema se identificaron: 

En numerosas ocasiones, durante el envasado, se detectó la presencia de 

elementos extraños dentro de los envases, al realizar la debida investigación se 

determinó que los elementos extraños fueron retazos de guantes de plástico 

utilizados por el personal de corte y envasado. 

Otro problema encontrado fue el desorden existente en el área, dicho desorden 

producía que se perdiese tiempo en la búsqueda de materiales y herramientas de 

trabajo. 

La falta de compromiso por parte de los colaboradores, hacía que su participación 

en el control del punto crítico no fuese efectiva, pero también, se debe recalcar que 

existían otros problemas, tales como, la falta de capacitaciones y entrenamiento 

frente a las labores que debían realizar; así como la falta de sensibilización hacia 

una nueva cultura de calidad. La problemática se mostró detalladamente con mayor 

amplitud en el Anexo 4 – Tabla 25. 
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Figura 5. Diagrama de Ishikawa PPC – Sellado 
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En el diagrama de Ishikawa para el punto crítico de control de sellado (Figura 5), se 

pudo observar que el mayor problema del área eran los productos desperfectos por 

paradas, fallas y/o atracones en las máquinas selladoras. Dentro de las causas 

principales se encontraron: 

Durante el proceso productivo el mayor número de fallas se dio en las máquinas 

selladoras, cuando paraba alguna de ellas se producía una aglomeración de latas 

en el exhausting e inducía al sobrellenado de líquido de gobierno en los envases, 

estos debían ser identificados inmediatamente y retirados, puesto que llevaban un 

exceso de peso. Por otro lado, al producirse un desperfecto en la selladora se 

obtenían pérdidas tanto en materia prima, como en líquido de gobierno, además de 

un producto mal sellado que afectaba a la preservación de las conservas. Estos 

problemas en el área de sellado radicaban en la falta de calibración de las 

máquinas, falta de mantenimientos y falta de capacitación a los operadores en 

temas de toma de decisiones frente a acciones correctivas, para un mayor detalle 

de los problemas se debe buscar en el Anexo 4 – Tabla 26. 

El tercer instrumento utilizado fue la matriz de impacto de los problemas 

encontrados en la línea. En base a los problemas encontrados en las matrices de 

Ishikawa, junto al Jefe de Aseguramiento de Calidad, se enlistaron las causas más 

respresentativas y se puntuaron según su nivel de criticidad en la línea. Para ello 

se aplicó un formato (Anexo 6). 
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Tabla 3. Matriz de impacto de las causas raíces de los problemas en la línea de cocido. 

Problema central por cada 

punto crítico 

Factores que afectan al 

proceso 

Nivel de impacto 
Valor 

total 

Valor 

porcentual 

(%) 1 2 3 4 5 

Pérdida de la materia prima en el 

área de recepción de la materia 

prima 

Desorden y suciedad en el 

área 
    X 

30 27.8 % 

Deficiente realización de 

muestreos 
    X 

Falta de control de histamina    X  

Falta de metodologías    X  

Pescado en mal estado  X    

Peces pequeños   X   

Errores del personal   X   

Tiempo improductivo    X  

Presencia de elementos extraños 

en el producto envasado 

Desorden y suciedad en el 

área 
    X 

32 29.6 % 

Mal transporte de la materia 

prima 
 X    

Falta de control    X  

Falta de metodologías    X  

Retazos de guantes      X 

Envases contaminados     X 

Errores del personal   X   

Tiempo improductivo    X  

Productos desperfectos en el área 

de sellado 

Desorden y suciedad en el 

área 
    X 

38 35.2 % 

Falta de inspección visual     X 

Mantenimientos nos 

programados 
    X 

Falta de limpieza y lubricación 

de los componentes 
   X  

Envases de mala calidad   X   

Atracones/paradas de 

máquina 
    X 

Piezas/repuestos en mal 

estado 
  X   

Errores del personal    X  

Tiempo improductivo    X  

Esterilizado 

Desorden y suciedad en el 

área 
   X  

8 7.4 % 

Falta de control    X  

TOTAL 108  

Fuente: Elaboración propia 
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Según lo observado en la tabla Nº 3, existen cuatro puntos críticos dentro del 

proceso, cada uno de ellos con un diferente problema central que genera un 

producto inocuo. 

Con un 35.2% de las causas raíces con mayor impacto, se encontraba el área de 

sellado y los productos con imperfeciones provenientes del área. Siendo los 

atracones/paradas de maquinarias, el desorden del área, la falta de control y falta 

de metodologias las causas raíces más resaltantes.  Las consecuencias en el 

producto más frecuentes eran: las caídas de cierre, abolladuras, patinaje, falso 

cierre y desbarnizado. 

Con un 29.6%, se encuentran las causas raíces del área de envasado, en donde 

las de mayor impacto fueron:  el deserden del área, presencia de elementos 

extraños en el producto envasado y los envases contaminados. Con frecuencia, los 

problemas en relación a la inocuidad del producto envasado existían por la 

pesencia de retazos de guantes, que normalmente eran utilizados por el personal 

de envase. 

La pérdida de materia prima en el área de recepción se vio reprentada por un 

27.8%, los factores que ocasionaban un producto inocuo en esta actividad fueron:   

Materia prima en mal estado, peces pequeños que no correspondían a la 

temporada, desorden en el área y falta de control. 

Finalmente, se encontraba el área de esterilizado con un 7.4%, que debido a que 

las causas raíces del problema central del área no tenían mayor impacto, el 

investigador decidió no trabajar con dicho punto crítico de control. 
 

4.2. Inocuidad del producto final de la línea de cocido antes de la 

implementación de la mejora en el sistema HACCP 
 

Antes de calcular la inocuidad de los productos de la línea de cocido (pre- prueba) 

era sumamente importante precisar la existencia de tres tipos de agentes 

contaminantes en el proceso productivo, los cuales eran: agentes contaminantes 

biológicos, físicos y químicos. Para cada tipo de agente contaminante se utilizó un 

formato que determinaría si el producto era inocuo y cuál era el agente 

contaminante que repercutía con mayor fuerza en el proceso. 

Para el estudio de nivel de agentes contaminantes biológios se tomaron muestras    

durante los meses noviembre, diciembre y enero (Anexo 7), mostrando los 

siguientes resultados: 
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Tabla 4. Nivel de agentes contaminantes microbiológicos durante la pre-prueba 

Fecha Laboratorio Muestras Patógeno encontrado Valor permitido Valor encontrado Resultados 

3/11/2021 TYPSA 

Muestra 1 Coliformes < 10^4 UFC/ML Alto 
Sobre el valor 

permitido 

Muestra 2 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

Muestra 3 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

25/11/2021 TYPSA 

Muestra 1 Coliformes < 10^4 UFC/ML Alto 
Sobre el valor 

permitido 

Muestra 2 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

Muestra 3 Coliformes < 10^4 UFC/ML Alto 
Sobre el valor 

permitido 

10/12/2021 TYPSA 

Muestra 1 Salmonella < 10^4 UFC/ML Alto 
Sobre el valor 

permitido 

Muestra 2 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

Muestra 3 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

27/12/2021 TYPSA 

Muestra 1 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

Muestra 2 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

Muestra 3 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

4/01/2022 TYPSA 

Muestra 1 Coliformes < 10^4 UFC/ML Alto 
Sobre el valor 

permitido 

Muestra 2 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

Muestra 3 Coliformes < 10^4 UFC/ML Alto 
Sobre el valor 

permitido 

20/01/2022 TYPSA 

Muestra 1 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

Muestra 2 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

Muestra 3 Coliformes < 10^4 UFC/ML Alto 
Sobre el valor 

permitido 

Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla 4 se mostraron los resultados emitidos por la empresa “TYPSA”, en total 

se analizaron 18 muestas de filete de caballa de la línea de cocido, en donde se 

encontró la presencia de dos bacterias, las cuales fueron: Salmonella y coliformes. 

Estas bacterias podrían haber producido, en el consumidor, diarrea y malestar 

estomacal. Debido a que el producto excedía los niveles establecidos para cada 

microorganismo, por ello, se interpretó que no existía inocuidad en el proceso de 

producción. 

Por otro lado, para el cálculo de los niveles de agentes contaminantes físicos se 

utilizó un formato de recolección de datos (Anexo 8). Dicho formato fue aplicado 

durante los meses de noviembre, diciembre y enero, a continuación, se mostrará 

un resumen de los hallazgos más importantes: 

Tabla 5. Nivel de agentes contaminantes físicos durante el periodo de pre-prueba. 

Fecha de 

Producción 

Nº de 

muestra 

Peso 

bruto 

(gr) 

Peso 

Neto 

(gr.) 

Vacío Aspecto Histamina ¿Es 

inocuo? 

02/11/2021 Muestra 3 215 179 1.5 Malo <200ppm NO 

08/11/2021 Muestra 2 204 168 3 Malo  <200ppm NO 

12/11/2021 Muestra 1 212 176 2 Malo <200ppm NO 

12/11/2021 Muestra 2 215 173 1.5 Malo <200ppm NO 

20/11/2021 Muestra 1 212 176 3 Malo <200ppm NO 

10/12/2021 Muestra 3 216 180 3 Malo <200ppm NO 

15/12/2021 Muestra 3 216 180 3 Malo <200ppm NO 

20/12/2021 Muestra 3 212 176 3 Malo <200ppm NO 

21/12/2021 Muestra 1 212 176 2 Malo >200 ppm NO 

31/12/2021 Muestra 3 216 180 3 Malo <200ppm NO 

05/01/2022 Muestra 3 216 180 3 Malo <200ppm NO 

10/01/2022 Muestra 3 212 176 3 Malo >200 ppm NO 

27/01/2022 Muestra 3 216 180 3 Malo <200ppm NO 

 
 

En la tabla 5 se colocaron los resultados de aquellos días en donde los niveles de 

agentes contaminantes se encontraban por encima de los límites existentes, tal y 

como se logró observar en la tabla presentada, hubo una mayor frecuencia en fallas 

por un mal aspecto exterior del producto, ocasionado por desperfectos en el 

sellado. Otro problema encontrado fue la baja creación de vacío en el producto 

Fuente: Elaboración propia 
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sellado. Finalmente, con menor frecuencia, los resultados de dos de las muestras 

indicaron que el nivel de histamina excedía a 200 ppm. El cuadro de agentes 

contaminantes físicos con todos los datos correspondientes a los meses de 

noviembre, diciembre y enero se encuentra en el Anexo 8 -Tabla 27. 

Así mismo, para el cálculo de agentes contaminantes químicos se aplicó un formato 

(Anexo 9) en donde se bucaba determinar cuales eran los defectos en el sellado 

que ocurrían con mayor frecuencia y cuál era la media de merma por cada día de 

producción. Dicho formato fue aplicado durante los meses de pre prueba, tal y como 

se mostró en la siguiente tabla: 

Tabla 6. Nivel de agentes contaminantes químicos durante el periodo de pre.prueba. 

Mes de 

producción 
Producto 

Producción 

defectuosa en 

promedio (cajas) 

Producción total 

en promedio 

(cajas) 

% Merma 

en 

promedio 

Noviembre 
Filete de 

Caballa 
4 1010 0.40 % 

Diciembre 
Filete de 

Caballa 
4.3 1010.5 0.43 % 

Enero 
Filete de 

Caballa 
4.2 1010.3 0.42 % 

 
 

En la tabla 6 se colocó un resumen de los datos obtenidos tras la aplicación de los 

formatos durante los meses de pre prueba, la empresa tenía un límite máximo de 3 

cajas de producto defectuoso, según los datos mostrados en la tabla, la línea 

manejaba una merma real de 4 a 4.3 cajas por día en promedio; es decir, excedía 

los límites establecidos. El cuadro de agentes contaminantes químicos con todos 

los datos correspondientes a los meses de noviembre, diciembre y enero se 

encuentra en el Anexo 9 -Tabla 28. 

4.3. Implementación de la mejora en el sistema HACCP 
 

Para darle inicio a mejora del sistema HACCP, se organizaron las actividades y las 

herramientas utilizadas a través de un cronograma (Anexo 10), en dicho 

cronograma se detallaron las actividades principales a realizar y las fechas de 

ejecución de cada una de ellas, en total fueron descritas 10 actividades.  

Fuente: Elaboración propia 
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Como primer instrumento, se aplicaron formatos de inspección para cada uno de 

los puntos críticos de control (Anexo 11), dichos formatos funcionaron como un 

Checklist para el control del proceso, a su vez, con su implementación se logró 

establecer los límites para cada punto crítico del proceso. El llenado del formato fue 

diario y durante un periodo de dos meses (febrero y marzo). En la siguiente tabla 

se presentó un resumen con los hallazgos más resaltantes: 

Tabla 7. Inspecciones diarias en el área de recepción de la materia prima 

Fecha 
¿Se realizó el 

análisis de 
histamina? 

¿El tamaño de la 
muestra es el 

correcto? 

¿Talla dentro de los 
parámetros? 

¿Peso dentro de los 
parámetros? 

 

1/02/2022 Sí No Sí No  

2/02/2022 No Sí Sí Sí  

3/02/2022 No Sí Sí Sí  

4/02/2022 Sí No No Sí  

5/02/2022 Sí No Sí Sí  

7/02/2022 Sí Sí Sí Sí  

 
 

Tal y como se logró observar en la Tabla 7, desde el día 1 al 5 de febrero, periodo 

de aplicación de las herramientas, aún existían deficiencias en el cumplimiento de 

los criterios de inocuidad en la recepción de la materia prima, por ejemplo, en el día 

1 de febrero del 2022, el tamaño de la muestra seleccionada para el análisis 

organoléptico no se ajustaba a lo establecido; por otro lado, la talla y el peso de la 

materia prima durante su ingreso a planta en los días 4 y 5 de febrero, no eran los 

permitidos. Entonces, se podría expresar que los cambios comenzaron a ser 

notorios tras establecer un control en el área. Tal y como se visualizó en la tabla 

anterior, a partir del día 7 de febrero inició la aplicación del formato de inspección 

del área de recepción de la materia (Anexo 11 – Tabla 29) se logró ver una mejora 

en cumplimiento de los criterios establecidos en el Checklist. 

Se estableció un formato de inspección en el área de envasado, tal y como se 

observó en la Tabla 8, antes de la ejecución de dicho formato en el área de 

envasado, aún era frecuente encontrar residuos extraños en los productos 

envasados, además, se encontraron productos con excesivo peso, lo que hacía 

más difícil el proceso de sellado.  

 

 

Fuente: Anexo 11 – Tabla 29 
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Tabla 8. Inspecciones diarias en el área de envasado 

Fecha ¿Ingreso al 
área, del 

pescado, en 
buen 

estado? 

¿El producto 
posee el 

peso 
adecuado? 

¿Guantes 
en buen 
estado? 

¿Correcto 
funcionamiento de 

las fajas? 

¿Libre de 
elementos 
extraños? 

1/02/2022 Sí Sí No No Sí 

2/02/2022 No No No Sí No 

3/02/2022 Sí Sí No Sí Sí 

4/02/2022 No No No Sí No 

5/02/2022 Sí No Sí Sí Sí 

7/02/2022 Sí Sí No Sí Sí 

8/02/2022 Sí Sí No No No 

9/02/2022 No Sí No Sí Sí 

10/02/2022 Sí No No Sí No 

11/02/2022 Sí Sí No No Sí 

12/02/2022 No Sí No Sí Sí 

14/02/2022 Sí Sí Sí Sí Sí 

 
 

Según lo mostrado en la tabla 8, desde el día 1 al día 13 de febrero aún existían 

deficiencias con respecto al cumplimiento de los criterios establecidos en el formato 

inspección, por ejemplo, durante el día 2 de febrero se encontró 1 envase que tenía 

la presencia de un retazo de un guante plástico de color verde, usadosa usualmente 

por el personal de envasado, así mismo, se observó que el peso del producto 

envasado seguía siendo una de las problemáticas del área, sobre todo, por una 

falta de control en la misma, pero, tal y como se visualizó en la tabla anterior, a 

partir del día 14 de febrero inició la aplicación del formato de inspección del área de 

envasado (Anexo 11 – Tabla 31), tras ello se logró ver una mejora en cuanto al 

cumplimiento de los criterios establecidos en el formato de inspección. 

Finalmente, se estableció un formato de inspección en el área de sellado, tal y como 

se observó en la Tabla 9, antes de la ejecución de dicho formato en el área de 

sellado, aún era frecuente encontrar grandes cantidades de merma y productos con 

desperfectos, tales como abolladuras, caídas de cierre, sello afilado, entre otros.  

 

 

 

 

 

 

Fuente: Anexo 11 – Tabla 31 
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Tabla 9. Inspecciones diarias en el área de sellado 

Fecha 

¿Se aplicó el 
formato de 

mantenimiento 
autónomo? 

¿Se llenaron 
los formatos? 

¿Inspecciones 
visuales cada 30 

minutos? 

¿Número 
de paradas 
≤3 por día? 

¿Número de 
merma ≤3 
por día? 

 

1/02/2022 No Sí No No No  

2/02/2022 No Sí No No No  

3/02/2022 No Sí No No No  

4/02/2022 No Sí No No No  

5/03/2022 Sí Sí Sí No No  

7/03/2022 Sí Sí Sí No No  

8/03/2022 Sí Sí Sí Sí No  

9/03/2022 Sí Sí Sí Sí No  

10/03/2022 Sí Sí Sí Sí No  

11/03/2022 Sí Sí Sí Sí No  

12/03/2022 Sí Sí Sí Sí No  

14/03/2022 Sí Sí Sí Sí Sí  

 
 

Desde el día 1 al 4 de febrero, aún existían criterios con los que no se cumplían en 

su totalidad, como por ejemplo, el llenado del formato de mantenimiento autónomo, 

puesto que en esa instancia aún no se ejecutaba su aplicación del formato de 

inspección, caso contrario a lo que ocurre el día 14 de marzo donde ya se contaba 

con su aplicación diaria, es más, ese día se observó un cumplimiento de lo criterios 

en su totalidad, siendo uno de los causantes principales la aplicación del formato 

de inspección (Checklist).  

La segunda herramienta aplicada fue el control de fallas en las máquinas 

selladoras, su aplicación se dio a través del cálculo de el Tiempo Medio entre fallas 

(MTBF) y el Tiempo Medio para reparar (MTTR).  

La primera tarea propuesta para la ejecución de esta segunda herramienta, fue la 

aplicación de un estudio de criticidad de las selladoras (Anexo 12); y así, detectar 

el nivel de criticidad antes de la implementación de la mejora del sistema. 

Los parámetros del estudio de criticidad (Anexo 12) se establecieron según los 

problemas más recurrentes de las máquinas selladoras, en donde se encontró que, 

la frecuencia de paradas, la repercusión de las paradas en el proceso (en tiempo), 

el porcentaje de merma por día y el impacto en la inocuidad. Cabe precisar que, los 

pesos porcentuales de cada uno de los criterios fueron establecidos según su 

impacto en el proceso. 

Fuente: Anexo 11 – Tabla 33 
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Tabla 10. Puntuación para el estudio de criticidad de las selladoras. 

Equipo Ítem 

Frecuencia 
de la falla 

Impacto en la 
producción 
(minutos) 

Merma 
Impacto en la 

inocuidad 

0.35 0.1 0.25 0.3 

Selladora 1 
(Closethec) 

S1 7 7 5 5 

Selladora 2 
(CARR 

Centritech) 
S2 9 7 7 5 

Valorización de los criterios en la matriz de criticidad 

Selladora 1 
(Closethec) 

S1 2.45 2.1 1.25 1.5 

Selladora 2 
(CARR 

Centritech) 
S2 3.15 2.1 1.75 1.5 

 

 

Según la leyenda de la valorización de los niveles de criticidad (Anexo 12), el color 

rojo inicaba una criticidad muy alta, el color amarillo indicaba una criticidad media y 

el color verde una criticidad baja, tal y como se observó en la tabla 10, los niveles 

de critcidad para ambas selladoras se ubicaban entre medianamente críticas y muy 

críticas. Es decir, la falta de control en el punto crítico del sellado afectaba 

directamente en el proceso y en la inocuidad del producto final.  

Tras el análisis de criticidad de las máquinas selladoras se procedió a calcular la 

disponibilidad de ambos equipos. Para el cálculo de este indicador se necesitaron 

datos de paradas del área de sellado (Anexo 13), así como el historial de fallas de 

las máquinas (Anexo 14).  

Se realizaron los cálculos de disponibilidad para las dos máquinas selladoras, para 

ello se recolectaron datos de Febrero y Marzo (periodo de implementación), en 

donde la primera etapa constó de un cálculo de la disponibilidad durante el mes de 

febrero, cuando aún no se aplicaba la mejora en el punto crítico de sellado; por otro 

lado, se calcularon nuevamente las disponibilidades en la etapa final, cuando ya se 

había aplicado el mantenimiento correspondiente. 

 

 
 

Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 11. Disponibilidad de las selladoras durante el mes de Febrero – Etapa inicial 

 
Febrero – Selladora 1 Febrero – Selladora 2 

S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 

Tiempo de 

funcionamiento 

(min) 

1175 1170 1550 1275 1175 1170 1550 1275 

Tiempo de 

inactividad 

(min) 

464 455 536 486 446 464 576 491 

Número de 

paradas (fallas) 
27 29 29 28 26 25 33 27 

MTBF 

(min/falla) 
26.3 24.6 34.9 28.2 28.0 28.2 29.5 29.0 

MTTR 

(min/falla) 
17.1 15.6 18.4 17.3 17.1 18.5 17.4 18.1 

Disponibilidad 

(%) 
60.5 61.1 65.4 61.8 62.0 60.3 62.8 61.4 

Disponibilidad 

promedio (%) 
62.23 61.68 

 

En primer lugar, se calculó el MTBF, para la selladora 1 era 29 minutos por falla en 

promedio, es decir cada 29 minutos se producía una falla, mientras que para la 

selladora 2 era de 29 minutos por falla, por otra parte, se calculó también el MTTR, 

siendo 17 minutos el promedio para la selladora 1, lo que significaba que se 

tardaban 17 minutos en reparar la máquina en promedio, mientras que para la 

selladora 2 fue de 18 minutos. 

Como se logró observar en la tabla 9, los indicadores de disponibilidad de las 

máquinas selladoras en la etapa inicial eran muy bajos, siendo 62.23% la 

disponibilidad en promedio de la selladora 1 y 61.68% para la selladora 2. 

Posteriormente, se diseñó un formato para la aplicación del mantenimiento 

autónomo (Anexo 15) como medida ante el bajo rendimiento de las maquinarias, 

teniendo en cuenta el historial de fallas (Anexo 14) en el cual se evidenciaban los 

principales fallos en los componentes de las máquinas y el número de fallas que 

presentaban. El objetivo fue aumentar la disponibilidad de ambas máquinas, reducir 

la cantidad de fallas y/o paradas durante el proceso y reducir tiempos de 

Fuente: Anexo 13 
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procesamiento. Dicho formato de mantenimiento constaba de 3 etapas, la primera 

fue la limpieza de las selladoras, luego estaba la lubricación y por último la 

inspección. Todos estos pasos tenían que ser repetidos diariamente en los 

componentes con un tiempo de duración de 25 minutos aproximadamente durante 

el mes de marzo. A partir de ello, se determinó nuevamente la disponibilidad de los 

equipos y se comparó con las disponibilidades de la etapa inicial. 

Tabla 12. Disponibilidad de las selladoras durante el mes de Marzo – Etapa final 
 

 
Marzo – Selladora 1 Marzo – Selladora 2 

S5 S6 S7 S8 S5 S6 S7 S8 

Tiempo de 

funcionamiento 

(min) 

865 1485 850 1280 865 1485 850 1280 

Tiempo de 

inactividad (min) 
258 380 212 208 238 376 204 216 

Número de 

paradas (fallas) 
13 21 11 12 13 21 11 12 

MTBF (min/falla) 46.6 52.6 58 89.3 48.2 52.8 58.7 88.6 

MTTR (min/falla) 19.8 18.1 19.2 17.3 18.3 17.9 18.5 18 

Disponibilidad 

(%) 
70.2 74.4 75.0 83.7 72.4 74.6 76 83.1 

Disponibilidad 

promedio (%) 
75.85 76.57 

 
 

Después de la implementación de un formato de mantenimiento autónomo a las 

dos máquinas selladoras, se obtuvieron los siguientes resultados: 

La disponibilidad de la máquina selladora 1 en el mes de Marzo fue de 75.85%, 

mientras que para la máquina selladora 2 fue de 76.57%, con estos resultados se 

pudo comprobar que existió un incremento en el indicador de disponibilidad con 

respecto al mes de Febrero. 

Para la máquina selladora 1: 

% 𝑑𝑒 𝑣𝑎𝑟𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 =
 75.85%−62.23%

62.23%
 = 21% 

Para la máquina selladora 2: 

% 𝑑𝑒 𝑣𝑎𝑟𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 =
 76.57%−61.68%

61.68%
 = 22% 

Fuente: Anexo 13 
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Finalmente, se establecieron los límites críticos de control para los agentes físicos 

y químicos. Para el gráfico de los agentes químicos se utilizó el peso neto de 3 

muestras al azar como datos de observación, las cuales debían pesar 170 gr; el 

límite de control superior (LCS) hallado fue de 176.47 gr y el límite de control inferior 

(LCI) fue de 163.97 gr, Se contaron con 27 subgrupos observados, tal y como 

detalla se detalla en la figura 6 y en el Anexo 16. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                   Figura 6. Diagrama de límites de control para los pesos – PCC envasado 

 

Del mismo modo, para el gráfico de control de la merma se estableció como dato 

de observación la cantidad de cajas de conserva defectuosas durante el proceso, 

en donde se contó con una media de 3 cajas, el LCS fue 5 cajas y el LCI fue 1 caja. 

Tal y como se observó en el gráfico, todos los elementos observados se 

encontraban dentro de los límites permisibles. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                Figura 7. Diagrama de límites de contro de la merma – PCC sellado 

 

Fuente: Anexo 16 
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Para la etapa de seguimiento, se aplicó un Check List por cada punto crítico (Anexo 

16), con la finalidad de observar la mejora en cuanto al cumplimiento de los criterios 

de calidad, dichos criterios tenían un sustento en el aseguramiento de la inocuidad 

del producto. Los datos fueron recolectados durante el mes de Abril tras la 

aplicación de la mejora del sistema HACCP y dentro de los hallazgos mas 

importantes se encontraron: 

En el área de recepción de materia prima, durante la etapa de pre-prueba, se 

detectó que no se realizaban los análisis de histamina todos los días por cada 

cámara isotérmica que ingresara al área, como consecuencia, se tenía materia 

prima que pudo haber sido contaminada con dicho agente (histamina). Tras la 

aplicación del Check List final (Anexo 16 – Tabla 40), durante el periodo de abril, se 

visualizo que en el periodo actual se realizan los cálculos de los niveles de 

histamina correctamente con la finalidad de asegurar la inocuidad del producto. Asi 

mismo, se realiza un correcto muestro de la materia prima y se observa mayor 

limpieza en el área. 

En el área de envasado (Anexo 16 – Tabla 41), tras la aplicación de la mejora del 

sistema HACCP, se visualizó un mayor control del área, se realizaba el control de 

peso cada 30 minutos tal y como se encontraba establecido y ya no se observaba 

materia prima en los suelos y fajas transportados. El mayor problema del área fue 

la presencia de elementos extraños en los envases y/o materia prima, durante el 

periodo de recolección de datos, el mes de abril, no se encontró ningún elemento 

extraño.  

El último punto crítico del proceso fue el área de sellado, esta área fue la más 

beneficiada con la mejora del sistema HACCP puesto que después de que el 

producto pasara por esta área ya no había vuelta atrás, es decir, era el punto de no 

retorno. Cabe resaltar que el mayor problema de esta área se encontraba 

relacionado con las constantes paradas de máquina y los defectos que causaban 

en el producto dichas paradas. Al aplicar un Check list durante el periodo de abril 

(Anexo 16 – Tabla 42), se visualizó que, tras la ejecución del mantenimiento 

autónomo diario, se logró una redución en las paradas, reduciendo un total de 6 

paradas por día en promedio, con esta se aseguraba un porcentaje de merma 

menor; y por lo tanto, un menor número de productos con defectos que afectasen 

la calidad del mismo. Finalmente, se implementó una política de calidad (Anexo 17). 
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4.4. Inocuidad del producto final de la línea de cocido después de la 

implementación de la mejora en el sistema HACCP 
 

Tras la implementación de una mejora en el sistema HACCP, se lograron ver 

cambios positivos en la línea de cocido. Para poder determinar si existió un cambio 

en el nivel de inocuidad de los productos fue necesario calcular los niveles de 

agentes contaminantes en el proceso productivo, dichos agentes fueron: agentes 

contaminantes biológicos, físicos y químicos. Para cada tipo de agente 

contaminante se utilizó un formato que determinaría si el producto era inocuo o, de 

lo contrario, no lo era. 

Para el estudio de nivel de agentes contaminantes biológios se tomaron muestras    

durante los meses de abril, mayo y junio (Anexo 19), mostrando los siguientes 

resultados: 

Tabla 13. Nivel de agentes contaminantes microbiológicos durante el periodo de post-prueba 

FECHA LABORATORIO MUESTRAS 
PATÓGENO 

ENCONTRADO 
VALOR 

PERMITIDO 

VALOR 
ENCONTR

ADO 
RESULTADOS 

4/04/2022 TYPSA 

Muestra 1 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

Muestra 2 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

Muestra 3 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

19/04/2022 TYPSA 

Muestra 1 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

Muestra 2 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

Muestra 3 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

3/05/2022 TYPSA 

Muestra 1 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

Muestra 2 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

Muestra 3 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

16/05/2022 TYPSA 

Muestra 1 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

Muestra 2 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

Muestra 3 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

1/06/2022 TYPSA 

Muestra 1 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

Muestra 2 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

Muestra 3 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

20/06/2022 TYPSA 

Muestra 1 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

Muestra 2 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

Muestra 3 Ninguno < 10^4 UFC/ML - - 

 

 

En la tabla 13, se mostraron los resultados emitidos por la empresa “TYPSA”, 

durante los meses de abril, mayo y junio, se enviaron un total de 18 muestras de 

Fuente: Elaboración propia 
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filete de caballa de la línea de cocido para analizar, los resultados de laboratorio 

indicaron que no existieron agentes contaminantes en dichas muestras.  

Por otro lado, para el cálculo de los niveles de agentes contaminantes físicos se 

utilizó un formato de recolección de datos (Anexo 20). Dicho formato fue aplicado 

durante los meses de abril, mayo y junio, a continuación, se mostrará un resumen 

de los hallazgos más importantes: 

Tabla 14. Nivel de agentes contaminantes físicos durante el periodo de post-prueba. 

Fecha de 

Producción 

Nº de 

muestra 

Peso 

bruto 

(gr) 

Peso 

Neto 

(gr.) 

Vacío Aspecto Histamina ¿Es 

inocuo? 

02/04/2022 Muestra 1 209 173 3 Malo <200ppm NO 

05/04/2022 Muestra 2 205 169 3 Malo  <200ppm NO 

 
 

En la tabla 14, solo se indicaron los resultados de aquellos días en donde los niveles 

de agentes contaminantes se encontraban por encima de los límites existentes, tal 

y como se logró observar en la tabla presentada, hubo dos días de producción en 

donde se encontraron muestras con desperfectos en el envase, todo ello durante 

los 3 meses de post-prueba, por otro lado, los resultados indicaron que ninguna de 

las muestras analizadas tenía un nivel de histamina mayor a 200 ppm. El cuadro 

de agentes contaminantes físicos con todos los datos correspondientes a los meses 

de abril, mayo y junio se encuentra en el Anexo 20 – Tabla 43. 

Así mismo, para el cálculo de agentes contaminantes químicos, se aplicó un 

formato (Anexo 21) en donde se buscó determinar cuales eran aquellos defectos 

que ocurrían con mayor frecuencia en el sellado; y cuál era la media de merma 

producida por cada día de proceso.  

En la tabla 15, se colocó un resumen de los datos obtenidos tras la aplicación de 

los formatos durante los meses de post-prueba, la empresa tenía un límite máximo 

de 3 cajas de producto defectuoso por cada 1000 cajas producidas, según los datos 

mostrados en la etapa de diagnóstico, la línea manejaba una merma de 4 a 4.3 

cajas por día en promedio; es decir, excedía los límites establecidos. Mientras que, 

en la etapa de post-prueba, la empresa manejaba una media de ½ a 1 caja por dia 

de producción. El cuadro de agentes contaminantes químicos con todos los datos 

correspondientes a los meses de abril, mayo y junio se encuentra en el Anexo 21 – 

Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 44. Dicho formato fue aplicado durante los meses de post-prueba, tal y como 

se mostró en la siguiente tabla: 

Tabla 15. Nivel de agentes contaminantes químicos durante el periodo de post-prueba. 

Mes de 

producción 
Producto 

Producción 

defectuosa en 

promedio (cajas) 

Producción total 

en promedio 

(cajas) 

% Merma en 

promedio 

Abril 
Filete de 

Caballa 
0.86 1042 0.08 % 

Mayo 
Filete de 

Caballa 
0.71 1027 0.07 % 

Junio 
Filete de 

Caballa 
0.70 1027 0.07 % 

 
 

Finalmente, se compararon los niveles de agentes contaminantes químicos a través 

del número de mermas producidas semanalmente, se utilizó dicho dato puesto que, 

la contaminación por defectos en el producto final era un factor que amenazaba la 

inocuidad del producto en gran medida. Tras realizar la comparación se obtuvo una 

reducción en el número de mermas producidas tanto antes como después de la 

implementación de la mejora en el sistema HACCP. 

Tabla 16. Comparación del nivel de agentes contaminantes 

Agentes 

contaminantes 

Nivel de agentes 

contaminantes 

antes de aplicar una 

mejora en el 

HACCP 

Nivel de agentes 

contaminantes 

después de aplicar 

una mejora en el 

HACCP 

Porcentaje de 

variación del nivel 

de agenes 

contaminantes 

Agentes 

contaminantes 

químicos (Nº de 

cajas mermadas) 

4.25 0.76 - 82.11 % 

 

Tal y como se logró observar en la tabla 16, los niveles de agentes contaminantes 

químicos (mermas producidas) se redujeron en un 82.11%. 

Durante la contrastación de hipótesis, fue necesario analizar los valores obtenidos 

en la eficacia, a través del uso de la prueba t en el programa IBM SPSS Statistics, 

Fuente: Elaboración propia 

Fuente: Elaboración propia 
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Fuente: IBM SPSS Statistics 

Fuente: IBM SPSS Statistics 

pero, antes de la comparación de los valores, fue necesario realizar una prueba de 

normalidad, ya que se tenía un valor de (n<50) se empleó la de Shapiro-Wilk. Se 

contó con una hipótesis nula (H0): Los valores cuentan una distribución normal. Y 

una hipótesis alternativa (H1): Los valores cuentan con una distribución distinta Tal 

y como se mostró en los resultados. 

Tabla 17. Prueba de normalidad para el nivel de agentes contaminantes químicos 
4  

 Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. 

AGENTES_QUIM_antes ,841 12 ,920 

AGENTES _QUIM_después ,496 12 ,224 

 
5  

Teóricamente, para que se acepte la hipótesis nula el valor de significancia debe 

ser mayor a 0.05, tal y como se observó en la tabla 17, los 2 valores de significancia 

fueron mayores al 0.05, por lo tanto, ambos datos de niveles de agentes 

contaminantes químicos poseían una distribución normal, es decir, tenían un 

comportamiento paramétrico dentro de la investigación. 

Para la comparación de las muestras emparejadas, se tuvo una hipótesis nula (H0): 

No existe variación entre los valores y una hipótesis alternativa (H1): Existe una 

variación entre los valores. Con una confianza del 95% y un margen del 5% de error. 

En las tablas posteriores, se mostró las comparativas de los valores de los agentes 

contaminantes químicos, antes y tras la aplicación de una mejora en el sistema 

HACCP. 

Tabla 18. Estadísticas de muestras emparejadas para el nivel de agentes contaminentes químicos 
6  

 Media N Desviación 

típ. 

Error típ. de la 

media 

Par 1 
AGENTES_QUIM_antes 4,2666 12 4,6028 1,8583 

AGENTES _QUIM_después 0,7633 12 2,9148 1,1850 

 
 

Se analizaron 12 datos para cada indicador, doce valores para el el nivel de agentes 

contaminantes antes de la aplicación de una mejora del sistema HACCP y doce 

valores después de la implementación de la mejora, se pudo observar que hubo 

una reducción en la media de ambos valores (antes y después) 

Tabla 19. Correlaciones de muestras emparejadas para el nivel de agentes contaminantes 
químicos 
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Fuente: IBM SPSS Statistics 

Fuente: IBM SPSS Statistics 

 

 N Correlación Sig. 

Par 1 
AGENTES_QUIM_antes 

AGENTES _QUIM_después 

6 402 429 

  
 

Tabla 20. Prueba de muestras emparejadas para el nivel de agentes contaminentes químicos 
 

 Diferencias relacionadas t gl Sig. 

(bilateral) Media Desviación 

típ. 

Error 

típ. de 

la 

media 

95% Intervalo de 

confianza para la 

diferencia 

Inferior Superior 

Par 

1 

AGENTES_QUIM_antes 

AGENTES _QUIM_desp 

-

13,4816 

4,2450 1,5782 -

21,3326 

-

12,2373 

-

10,481 

11 ,001 

   

Teóricamente, si el valor de significancia es menor a 0.05 (p<0.05), 

automáticamente se acepta la hipótesis alternativa, caso contrario se acepta la 

hipótesis nula. El estudio indicó un valor de significancia del 0,001, un valor menor 

al remarcado en la teoría, por ello, se rechazó la hipótesis nula y se aceptó la 

alternativa, se concluye que sí hubo variaciones entre los valores de agentes 

químicos contaminantes, tanto antes, como después de haber aplicado una mejra 

en el sistema HACCP.  

Tras la obtención de los resultados provenientes del programa IBM SPSS Statistics 

se pudo concluir que, con la implementación de la mejora del sistema, se logró 

reducir los valores de agentes contaminentes que alteraban la inocuidad del 

producto en BELTRÁN E.I.R.L. 
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V. DISCUSIÓN 

Para el diagnóstico de la línea de cocido en Beltrán E.I.R.L. En primer lugar, se 

determinaron las principales causas raíces de los problemas existentes en cada 

uno de los puntos críticos de control. El primero punto crítico del proceso fue la 

recepción de la materia prima, dentro de esta área se determinó que, existía mucho 

desorden durante la realización de las actividades, no se realizaban los muestreos, 

no existía un control de los niveles de histamina y las acciones del personal jugaban 

un rol importante, al ponderar el impacto de estos problemas, se obtuvo que, los 

problemas del área de recepción de la materia prima representaban el 27.8% de 

los problemas de la línea, relacionadas a la inocuidad del producto. El segundo 

punto crítico del proceso fue el envasado, dentro de esta área se encontraron 

problemas, tales como: Falta de control, inexistente implementación de 

metodologías, elementos extraños dentro de los productos envasados, mal 

transporte de la materia prima y desorden; todas las causas raíces mencionadas 

representaban el 29.6% de los problemas de la línea. El tercer punto crítico fue el 

sellado, dentro de los problemas más representativos de la línea se encontró que, 

las paradas por fallas de las máquinas selladoras, la falta de inspección visual, los 

mantenimientos no programados, la falta de repuestos y los errores del personal, 

representaban el 35.2% de los problemas de la línea. El cuarto punto crítico del 

proceso no fue tomado en cuenta para la investigación puesto que era un proceso 

automatizado y sus problemas solo representaban el 7.4% de los problemas de la 

línea. Por lo expresado con anterioridad, se concuerda con Ardón (2017), que en 

su estudio expresó que, a través de un diagnóstico de la línea logró identificar los 

puntos críticos del proceso y las principales causas raíces que aquejaban a las 

líneas. Los problemas más representativos fueron: la falta de inspección visual en 

el cernidor y las constantes paradas en el detector de metales. 

Con respecto al segundo resultado, se recopilaron datos de un periodo de 3 meses 

en la elaboración de filete de caballa en aceite vegetal, en donde, se analizaron los 

3 tipos de agentes contaminantes. Para el cálculo del nivel de los agentes 

contaminantes biológicos se analizaron 18 muestras, correspondientes a los meses 

de noviembre, diciembre y enero; se encontró que 7 de esas muestas contenían 

patógenos, tales como: coliformes y salmonella. Para el cálculo del nivel de los 
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agentes contaminantes físicos, se realízó un análisis de 3 muestras por cada día 

de producción, 14 de 240 muestras fueron catalogadas como producto no inocuo; 

además, 2 muestras posían niveles de histamina por encima de los niveles 

establecidos. Finalmente, para el cálculo de los agentes contaminantes químicos, 

se detectó que, las principales razones de un producto no inocuo eran las mermas 

y/o producto defectuoso que provenía del área de sellado, por cada día de 

producción existían de 3 a 5 cajas con envases que tenían algún tipo de defecto, 

tales como: abolladuras, caída de cierre, cierre afilado, desbarnizadom mal 

ensamblaje, manchas e hinchazón. Díaz et al (2016), detalló que los niveles de 

merma producidos en las plantas A y B, donde realizó su investigación, excedían 

los límites establecidos en el sistema HACCP. La planta A tenía un promedio de 

14% de merma diaria, mientras que, la planta B tenía una merma del 18% por cada 

día de proceso. Los autores expresan que, para elaborar un producto inocuo es 

necesario encontrar y establecer límites dentro del proceso, por ello se concuerda 

plenamente con el autor. 

Para el desarrollo del tercer objetivo se estableció un cronograma del sistema 

HACCP para la ejecución de actividades durante los meses de febrero y marzo, la 

primera herramienta implementada fue el formato de inspecciones en el área de 

recepción de materia prima, su implementación se dividió en 3 formatos, el primer 

formato constó de un Checklist, durante los primeros 5 días aún se contaban con 

deficiencias en el cumplimiento de los criterios establecidos; así mismo, se 

estableció un formato de para la inspección del área de envasado, a través de un 

Checklist se determinó que, durante los 11 primeros días, no se cumplían con todos 

los criterios establecidos; para la tercera etapa, se estableció un formato de 

Checklist, en donde se halló que, durante los primeros 34 días de su aplicación no 

se cumplía con todos los criterios relacionados a la inocuidad establecidos en el 

Checklist. Los autores Gutierrez et al (2017), plantearon una lista de criterios a 

evaluar a partir de los problemas hallados en la línea, inicialmente, solo se cumplía 

con el 20% del cumplimiento de los criterios, por otro lado, al finalizar el estudio, el 

cumplimiento de los criterios establecidos ascendió hasta el 83%, es importante 

establecer formatos de inspección y evaluación de las áreas, ya que permitirán 

tener una visualización de aquello que se debe corregir. 
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En cuanto a la implementación del mantenimiento autónomo, en primer lugar, se 

tuvo que hallar las disponibilidades de los equipos, para ello fue necesario calcular 

los tiempos medio entre fallas (MTBF) y los tiempos medio para reparar (MTTR), 

en la semana inicial aún no se implementaban las metodologías, mientras que en 

la etapa final ya se había culminado con la aplicación de la metodología. Con 

respecto al tiempo medio entre fallas (MTBF), durante el periodo inicial, se obtuvo 

un promedio de 28.53 minutos, mientras que, en el periodo final se obtuvo un 

promedio de 61.88 minutos, con que lo que se concluía que, tras la aplicación del 

mantenimiento autónomo se trabajaba durante más tiempo antes de que ocurra una 

parada en las selladoras. Por otro lado, se cuenta con el MTTR, durante el periodo 

inicial se obtuvo un tiempo de 17.84 minutos en promedio, mientras que, durante la 

etapa final se obtuvo un tiempo de 17 minutos. Finalmente, se hallaron las 

disponibilidades de las selladoras, para ello, se fue necesario recopilar datos de las 

máquinas selladoras. La disponibilidad obtenida durante la etapa inicial, antes de 

la aplicación del mantenimiento autónomo, para la máquina selladora N° 01 fue de 

62.23%, mientras que para la selladora 2 fue de 61.68%. Después de la aplicación 

de la metodología, la disponibilidad de la selladora 1 se encontraba en 75.85%, 

mientras que para la máquina selladora N° 02 fue de 76.57%. Como resultados, se 

reveló que las dos selladoras mostraron un incremento en el valor de sus 

disponibilidades, siendo 21% y 22% respectivamente. El incremento en el valor de 

la disponibilidad de las selladoras se logró a través de la implementación de un 

formato mantenimiento autónomo, dicho formato fue diseñado para ser aplicado en 

tres etapas: limpieza, lubricación e inspección; el tiempo de aplicación debía ser 25 

minutos en promedio. El cumplimiento del formato fue sumamente importante para 

el presente estudio ya que gran parte de los tiempos de inactividad eran 

consecuencia de las paradas de las selladoras. Las fallas antes de la 

implementación de este mantenimiento eran alrededor de 28 semanalmente, pero, 

para la etapa final se manejaba un promedio de 14 paradas por semana. En ese 

sentido, el autor Mozo (2017) describe a la disponibilidad como un indicador de 

rendimiento de las máquinas que permite lograr un mejor posicionamiento en el 

mercado. Durante su estudio, el investigador logró un incremento del 55.98% al 

82.04%, además, redujo las paradas no programadas de las máquinas. También, 

logró una reducción del 38% en las roturas. Por ello, manifiesta que el 
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mantenimiento autónomo fue lo más acertado para alargar la vida útil de los 

equipos. 

Se establecieron los límites para los agentes contaminantes físicos, el peso neto 

del producto envasado debía ser 171 gramos, con una variación de ± 3 gramos; por 

otro lado, con respecto a los límites para los agentes contaminantes químicos, se 

estableció que la merma debía ser menor a 3 cajas en promedio. Por las razones 

mencionadas, se concuerda con lo expresado por Font et al (2017) que mencionan, 

que los límites en una línea o proceso, sirven para la prevención y reducción de los 

nuevos peligros que atenten contra la inocuidad del producto. 

Para el desarrollo del cuarto objetivo fue necesario recopilar los datos de 

producción de un periodo de 3 meses en la línea de cocido de la empresa Beltrán 

E.I.R.L Para el cálculo del nivel de los agentes contaminantes biológicos se 

analizaron 18 muestras, correspondientes a los meses de abril, mayo y junio; se 

encontró que ninguna de las muestras examinadas contenía patógenos. Para el 

cálculo del nivel de los agentes contaminantes físicos, se realízó un análisis de 3 

muestras por cada día de producción, en donde solo 2 de 234 muestras fueron 

catalogadas como producto no inocuo debido a los desperfectos existentes en el 

aspecto físico del envase; además, ninguna de las muestras examinadas poseía 

niveles de histamina por encima de los niveles establecidos. Finalmente, para el 

cálculo de los agentes contaminantes químicos, se detectó que, tras las mejoras 

implementadas en el sistema HACCP, la cantidad de mermas diarias fue reducida 

de 0.5 a 1.5 cajas por día de producción. Flores (2016), detalló que se contaba con 

un puntaje de 55 puntos en la lista de verificación de los requisitos de higiene, por 

otro lado, se obtuvo 76.92 puntos después de la ejecución del Plan. Tras realizar 

un análisis de contaminantes biológicos, halló que los coliformes y la salmonella 

fueron los patógenos más comunes en ser hallados. Finalmente, el autor concluye 

expresando que la elaboración e implementación del sistema HACCP es de suma 

importancia en el proceso, puesto que sirve para detectar los problemas. 

Con respecto al nivel de agentes contaminantes químicos, hubo una reducción del 

82.11% en cuanto a los niveles de agentes contaminantes químicos que alteraban 

la inocuidad del producto final, Benito (2019) expresó que tras delimitar los niveles 

se logrará un mejor control de los peligros existentes en un proceso. 
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VI. CONCLUSIONES 
 

1. Se aplicó un diagrama de Ishikawa por cada uno de los puntos críticos del 

proceso, en donde se diagnosticó que los problemas del área de recepción 

de la materia prima, envasado y sellado representaban el 27.8%, 29.6% y 

35.2% respectivamente.  

2. Se realizó el cálculo del nivel de los agentes contaminantes biológicos por lo 

que se analizaron 18 muestras y se encontró que 7 de esas muestas 

contenían patógenos, tales como: coliformes y salmonella. Para el cálculo 

del nivel de los agentes contaminantes físicos, se realízó un análisis de 3 

muestras por cada día de producción, 14 de 240 muestras fueron 

catalogadas como producto no inocuo. Finalmente, para el cálculo de los 

agentes contaminantes químicos, se detectó que, por cada día de 

producción se obtenían de 3 a 5 cajas de merma. 

3. Para implementar la mejora en el sistema, la primera herramienta 

implementada se dividió en 3 formatos, el primer formato constó de un 

Checklist aplicado al área de recepción de la materia prima; luego, se 

estableció un formato para la inspección del envasado; para el tercer formato 

se estableció un formato de Checklist en donde se halló que, durante los 

primeros 34 días no se realizaba con el cumplimiento de todos los criterios 

relacionados a la inocuidad. La segunda herramienta aplicada fue el 

mantenimiento autónomo, a través del cálculo de las disponibilidades de las 

máquinas, la disponibilidad de la selladora Nº 1 en la etapa inicial era de 

62.23%, mientras que, en la etapa final obtuvo un valor de 75.85%, 

reflejando un incremento del 21%; para la selladora Nº2, durante el 

diagnóstico se obtuvo una disponibilidad de 61.68%, mientras que, en la 

etapa final la disponibilidad del equipo fue de 76.57%, mostrando un 

incremento del 22%. 

4. Se realizó el cálculo del nivel de los agentes contaminantes biológicos en 

donde se analizaron 18 muestras, en las cuales no se encontraron 

patógenos. Para el cálculo del nivel de los agentes contaminantes físicos, se 

realízó un análisis de 3 muestras, 2 de 234 muestras fueron catalogadas 

como producto no inocuo; además. Por ultimo, para el cálculo de los agentes 

contaminantes químicos, se detectó que después de las mejoras del sistema 
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HACCP, las mermas por día variaban entre 0.5 a 1.5 cajas, se redujeron en 

un 82.11% el nivel de los agentes contaminantes químicos. 

5. Finalmente, se concluyó que la implementación de una mejora del sistema 

HACCP contribuyó en el aseguramiento de la inocuidad del producto final en 

Beltrán E.I.R.L. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



48 

 

VII. RECOMENDACIONES 

En relación a los objetivos planteados en el estudio de investigación en la 

conservera Beltrán E.I.R.L., se realizaron las siguientes recomendaciones: 
 

Es de suma importancia contar con un diagnóstico de la línea que se desea 

investigar, ya que así, el investigador visualizará aquello que representa una 

problemática. Para realizar un correcto diagnóstico de la línea, se le recomienda a 

la organización aplicar un Checklist semanalmente, en donde se registre si la 

empresa cumple con los criterios relacionados a la calidad e inocuidad del producto.  
 

Se deben identificar los niveles de los agentes contaminantes, esto debido a que, 

conocer los valores de cada uno de estos indicadores le permitirá a la empresa 

tener un mejor control de la línea e indicará el momento exacto para la ejecución 

de un plan de acción. Durente esta etapa surgieron ciertas complicaciones con el 

tiempo, debido a que las muestras analizadas fueron enviadas hacia un laboratorio 

en Lima. 
 

Con respecto a la mejora del sistema HACCP, se recomienda a los colaboradores 

de la organización en general a comprometerse día a día con todas las mejoras 

implantadas, con la finalidad de establecerlas en un largo plazo. Del mismo modo, 

se recomienda al jefe de producción ser el responsable de supervisar 

permanentemente los puntos críticos del proceso, además, debe brindar las 

capacitaciones necesarias, ligadas a la inocuidad, calidad, orden e higiene en todos 

los procesos. Por otro lado, el jefe del área de calidad debe ser el responsable de 

implementar y supervisar el llenado de todos los Checklist diariamente, de esta 

forma, se logrará una mejora del sistema. Los técnicos del área de calidad (TAC´s), 

tendrán que asegurarse de que todos los integrantes de la organización cumplan 

con las mejoras propuestas a través de las metodologías: inspección, límites y el 

mantenimiento autónomo. Finalmente, los operadores de las máquinas selladoras 

son los responsables de cumplir con el llenado diario del formato de mantenimiento 

autónomo. 

La organización debe conocer los niveles de agentes contaminantes en sus 

productos constantemente, es más, se debe realizar un análisis exhaustivo cada 

vez que haya implementado o cambiado algún factor en el proceso, puesto que les 

indicará los resultados obtenidos con la mejora. 
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ANEXOS 
 

Anexo 1. Matriz de operacionalización de variables 
 

Variable de 

estudio 

Definición 

conceptual 
Definición operacional Dimensión Indicadores 

Escala de 

medición 

Indepen

diente: 

Sistema 

HACCP 

el HACPP es 
una herramienta 
que brinda un 
mayor control de 
los peligros 
existentes 
durante el 
proceso y que 
pueden afectar 
al producto, su 
objetivo principal 
es asegurar el 
bienestar del 
consumidor, 
estableciendo 
los procesos 
necesarios para 
garantizar la 
inocuidad del 
producto y así 
mismo busca 
disminuir y/o 
eliminar los 
riesgos por 
contraer una 
Enfermedad 
Transmitida por 
Alimentos (ETA) 
Benito (2019, p. 

12). 

Para implementar una mejora 

en el sistema HACCP, 

primero, es necesario realizar 

un diagnóstico, en donde se 

utilizará el Diagrama de 

Ishikawa para hallar los 

problemas presentes en el 

proceso y a través de una 

matriz se determinará su 

impacto según el nivel de 

ocurrencia. La segunda fase 

inicia con los gráficos de 

control, en donde se 

determinarán los límites 

superiores e inferiores para el 

conteo de agentes 

contaminantes, luego, se 

calculará el porcentaje de 

inspecciones realizadas al 

producto final, por último, a 

través del cálculo del tiempo 

que toma reparar una 

selladora y el tiempo que 

transcurre entre dichas 

paradas, se determinará la 

disponibilidad de la máquina. 

Para culminar, en la tercera 

etapa se realizará un 

seguimiento, por lo cual fue 

𝐷1: Diagnóstico 

Análisis de las causas raíces 

(Diagramas de Ishikawa) 
Nominal 

Matriz de impacto de las causas raíces 
Razón 

𝐷2: Aplicación de 

la mejora 

 

Control de paradas/fallas en máquina selladora 

Disponibilidad =
𝑀𝑇𝐵𝐹

𝑀𝑇𝐵𝐹+𝑀𝑇𝑇𝑅
 

 

Razón 

Inspecciones 

- Inspecciones en la R.M.P 

- Inspecciones en el envasado 

- Inspecciones en el sellado 

Razón 

 

Gráfico de control 

- Lìmites críticos de control químicos 

- Lìmites críticos de control físicos 

- Lìmites críticos de control microbiológicos 

 

Razón 

𝐷3: Seguimiento 

 

Check List de evaluación de los puntos críticos  

 

Razón 



 

Fuente: Elaboración propia 

necesario aplicar 

nuevamente un Check List 

para la evaluación de los 

puntos críticos. 

- Aplicado al área de R.M.P 

- Aplicado al área de envasado 

- Aplicado al área de sellado 

Dependi

ente: 

Inocuida

d 

La inocuidad 

alimentaria 

resalta su alto 

grado de 

disposición en la 

elaboración de 

productos en 

óptima calidad 

sanitaria. Sin 

embargo, tanto a 

nivel 

internacional, 

nacional como 

local se 

observan aún un 

gran contingente 

de alimentos 

contaminados 

que afectan a la 

salud de sus 

consumidores 

(Alvarado y 

Ramirez, 2017, 

p. 16) 

La inocuidad será controlada 

a través del nivel de tres 

componentes esenciales: 

contaminantes biológicos, 

contaminantes físicos y 

contaminantes químicos. La 

primera se encuentra definida 

por la cantidad de 

microorganismos presentes 

en el producto, la segunda se 

expresa a través del nivel de 

histamina hallada, finalmente, 

el tercer contaminante está 

definido por la cantidad de 

producto no inocuo generado 

a partir de fallas/paradas en 

el sellado. 

 

 

 

𝐷1: 

Contaminantes 

Biológicos 

-  𝑆𝑎𝑙𝑚𝑜𝑛𝑒𝑙𝑙𝑎 <  104 UFC/ml 

- 𝑉𝑖𝑏𝑟𝑖𝑜 𝐶ℎ𝑜𝑙𝑒𝑟𝑎𝑒 <  104 UFC/ml 

- 𝐿𝑖𝑠𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 <  104 UFC/ml 

- 𝐶𝑙𝑜𝑡𝑟𝑖𝑑𝑖𝑢𝑚 <  104 UFC/ml 

- 𝐵𝑎𝑐𝑖𝑙𝑙𝑢𝑠 <  104 UFC/ml 

 

Razón 

𝐷2: 

Contaminantes 

Físicos 

− 𝐴𝑛á𝑙𝑖𝑠𝑖𝑠 𝑑𝑒 ℎ𝑖𝑠𝑡𝑎𝑚𝑖𝑛𝑎 < 50 𝑝𝑝𝑚 (𝑟𝑒𝑐𝑒𝑝𝑐𝑖ó𝑛) 
 

− 𝐴𝑛á𝑙𝑖𝑠𝑖𝑠 𝑑𝑒 ℎ𝑖𝑠𝑡𝑎𝑚𝑖𝑛𝑎 < 200 𝑝𝑝𝑚 (𝑃. 𝑇. ) 

Razón 

𝐷3: 

Contaminantes 

Químicos 
% 𝑀𝑒𝑟𝑚𝑎 =

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑢𝑜𝑠𝑎

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙
 𝑥 100 Razón 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 2. Validación de los instrumentos 
 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 



 

 

 

 



 

Fuente: Elaboración propia 

Fuente: Elaboración propia 

Fuente: Elaboración propia 

Tabla 21. Calificación del Ing. Elmer Peña Rodriguez para los formatos de la varible independiente 

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial 

Congruencia de ítems 1 2 3 4 4 

Amplitud del contenido 1 2 3 4 3 

Redacción de ítems 1 2 3 4 4 

Claridad y precisión 1 2 3 4 4 

Pertinencia 1 2 3 4 4 

Total  19 

 

Tabla 22. Calificación del Ing. Elmer Peña Rodriguez para los formatos de la varible dependiente 

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial 

Congruencia de ítems 1 2 3 4 4 

Amplitud del contenido 1 2 3 4 3 

Redacción de ítems 1 2 3 4 4 

Claridad y precisión 1 2 3 4 4 

Pertinencia 1 2 3 4 4 

Total  19 

 

Tabla 23. Calificación del Ing. Jhordy Lezama Sanchez para los formatos de la varible independiente 

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial 

Congruencia de ítems 1 2 3 4 3 

Amplitud del contenido 1 2 3 4 4 

Redacción de ítems 1 2 3 4 3 

Claridad y precisión 1 2 3 4 3 

Pertinencia 1 2 3 4 3 

Total  16 

 

Tabla 24. Calificación del Ing. Jhordy Lezama Sanchez para los formatos de la varible dependiente 

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial 

Congruencia de ítems 1 2 3 4 3 

Amplitud del contenido 1 2 3 4 3 

Redacción de ítems 1 2 3 4 4 



 

Fuente: Elaboración propia 

Fuente: Elaboración propia 

Fuente: Elaboración propia 

Fuente: Elaboración propia 

Claridad y precisión 1 2 3 4 3 

Pertinencia 1 2 3 4 4 

Total  17 

 

Tabla 25. Calificación del Ing. Abel Lezama Sanchez para los formatos de la varible independiente 

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial 

Congruencia de ítems 1 2 3 4 3 

Amplitud del contenido 1 2 3 4 3 

Redacción de ítems 1 2 3 4 4 

Claridad y precisión 1 2 3 4 4 

Pertinencia 1 2 3 4 3 

Total  17 

 
 

Tabla 26. Calificación del Ing. Abel Lezama Sanchez para los formatos de la varible dependiente 

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial 

Congruencia de ítems 1 2 3 4 3 

Amplitud del contenido 1 2 3 4 4 

Redacción de ítems 1 2 3 4 3 

Claridad y precisión 1 2 3 4 3 

Pertinencia 1 2 3 4 4 

Total  17 

 

Tabla 27. Calificación total de expertos 

Experto 

Calificación de 

validez - 

Variable 

independiente 

 

Calificación 

(%) 

Calificación de 

validez - 

Variable 

Dependiente 

Calificación 

(%) 

Elmer Peña Rodriguez 19 95% 19 95% 

Jhordy Lezama Sanchez 16 80% 17 85% 

Abel Lezama Sanchez 17 85% 17 85% 

 17.33 86.65% 17.67 88.35% 

 



 

Fuente: Oseda y Ramírez, 2011, p. 154. 

Tabla 28. Escala de validez de instrumentos 

Escala Indicador 

0,0 – 0,53 Validez nula 

0,54 – 0,59 Validez baja 

0,60 – 0,65 Válida 

0,66 – 0,71 Muy válida 

0,72 – 0,99 Excelente validez 

1 Validez perfecta 

 

 
  



 

Fuente: Elaboración propia 

Anexo 3. Diagrama de operaciones 

 

 

 

 

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO 

Línea: Cocido Parte: Fecha:1/11/2021_ 

Producto: Filete de caballa Operario (s): 

 

 

Hoja Nro.    1 de     2       

Elaborado por: Chavez, M. Método: Actual 

Propuesto Tipo: Operario Material Máquina 
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Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO 

Línea: Cocido Parte: Fecha:1/11/2021_ 

Producto: Filete de caballa Operario (s): 

 

 

Hoja Nro.    1 de       2 

Elaborado por: Chavez, M.  Método:  Actual 

Propuesto Tipo: Operario Material Máquina 

 

 

 

 

 

 

 

RESUMEN  

Actividad Cantidad 
Tiempo 

(min.) 

 

 
10 2545 min 

 

 
4 1160 min 

TOTAL 3705 min 

x 

 



 

Anexo 4. Checklist para el diagnóstico de los problemas existentes en los puntos críticos 
 

Tabla 29. Diagnóstico de problemas en el punto crítico de recepción de materia prima 

FECHA 

PUNT
O 

CRÍTIC
O DEL 
PROC
ESO 

¿SE 
REALIZÓ 

EL 
CONTR
OL DE 

HISTAM
INA? 

DESORDEN EN EL ÁREA 
¿SE 

REALIZ
Ó UN 

CORRE
CTO 

MIUEST
REO DE 
MATER

IA 
PRIMA

? 

ERRORES DEL PERSONAL 
PARADAS EN EL 

PROCESO 

PÉRDIDA DE 
MATERIA 

PRIMA 

PISO
S 

LIMP
IOS 

PARE
DES 

LIMPI
AS 

CANAL
ETAS 

LIMPIA
S 

REJIL
LAS 

LIMPI
AS 

POR 
FALTA DE 

CONOCIMI
ENTO 

POR 
NO 

APLICA
R LOS 

FORMA
TOS 

POR 
MAL 
ESTIB
ADO 

POR 
FALTA 

DE 
MATERI
ALES DE 
LIMPIEZ

A 

POR 
FALLAS EN 
EL COCHE 

TRANSPOR
TADOR 

POR 
POCA 
FRESC
URA 

POR 
SER 
DE 
UN 

TAMA
ÑO 

INFER
IOR 

1/11/2
021 

Recep
ción 
de la 

materi
a 

prima 

✓ × ✓ ✓ ✓ × × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ 

2/11/2
021 

× × ✓ × × × ✓ × ✓ × × ✓ ✓ 

3/11/2
021 

× ✓ ✓ ✓ ✓ × × × × × × ✓ ✓ 

4/11/2
021 

× × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

5/11/2
021 

× × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × × × × × 

6/11/2
021 

× × × × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × 

8/11/2
021 

× ✓ ✓ ✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ × × 

9/11/2
021 

× × × × × × ✓ ✓ × × × ✓ ✓ 

10/11/
2021 

× × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ 



 

11/11/
2021 

× × ✓ ✓ ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

12/11/
2021 

× ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ 

13/11/
2021 

× × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ 

15/11/
2021 

✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

16/11/
2021 

✓ × × × ✓ ✓ × ✓ × ✓ × ✓ ✓ 

17/11/
2021 

× ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × 

18/11/
2021 

× ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ × × 

19/11/
2021 

× × × × × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ 

20/11/
2021 

× ✓ × × 
 

✓ × ✓ ✓ × ✓ × × 

22/11/
2021 

× × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × 

23/11/
2021 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × × × × ✓ ✓ 

24/11/
2021 

× × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × × 

25/11/
2021 

× × ✓ × ✓ × ✓ × ✓ × × ✓ ✓ 

26/11/
2021 

× × ✓ ✓ ✓ × × × × × ✓ × × 

27/11/
2021 

× ✓ × × × ✓ ✓ ✓ × × ✓ ✓ ✓ 

29/11/
2021 

× × ✓ ✓ ✓ × × × × ✓ ✓ × × 



 

30/11/
2021 

× ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × × × × × 

1/12/2
021 

× × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

2/12/2
021 

× × ✓ ✓ ✓ × × ✓ ✓ × ✓ × × 

3/12/2
021 

× × ✓ ✓ ✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

4/12/2
021 

× × × × × × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

6/12/2
021 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × × ✓ × × ✓ ✓ 

7/12/2
021 

× × ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × × 

8/12/2
021 

× × ✓ × × × ✓ × × × ✓ ✓ ✓ 

9/12/2
021 

× × × × × × × × ✓ × ✓ ✓ ✓ 

10/12/
2021 

✓ ✓ ✓ × × × × ✓ × ✓ ✓ × × 

11/12/
2021 

× × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ 

13/12/
2021 

× × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × ✓ ✓ ✓ 

14/12/
2021 

× × ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

15/12/
2021 

× ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × ✓ × ✓ ✓ ✓ 

16/12/
2021 

× ✓ × × × ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

17/12/
2021 

× × ✓ × × × × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 



 

18/12/
2021 

× ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × × × × × 

20/12/
2021 

× × ✓ ✓ ✓ × × × ✓ × ✓ ✓ ✓ 

21/12/
2021 

✓ × ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ 

22/12/
2021 

× ✓ × × × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ 

23/12/
2021 

× × × × × ✓ ✓ ✓ × × × ✓ ✓ 

24/12/
2021 

× ✓ × × × × × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

25/12/
2021 

× × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × × 

27/12/
2021 

✓ ✓ × × × ✓ ✓ × × ✓ × ✓ ✓ 

28/12/
2021 

× × ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × × 

29/12/
2021 

× × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × × × × × 

30/12/
2021 

× × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

31/12/
2021 

× × × × × × ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ 

1/01/2
022 

× × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ 

3/01/2
022 

× ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ 

4/01/2
022 

✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

5/01/2
022 

× × × × × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ ✓ 



 

6/01/2
022 

× × ✓ ✓ ✓ × ✓ × × × ✓ ✓ ✓ 

7/01/2
022 

× × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ × × 

8/01/2
022 

× ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × × × ✓ ✓ ✓ 

10/01/
2022 

× × × × × ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ 

11/01/
2022 

× × ✓ ✓ ✓ × × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

12/01/
2022 

× × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

13/01/
2022 

✓ ✓ × × × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

14/01/
2022 

✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

15/01/
2022 

✓ × × × × × × × ✓ ✓ × ✓ ✓ 

17/01/
2022 

× × ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ 

18/01/
2022 

× × × × × ✓ ✓ × × ✓ × ✓ ✓ 

19/01/
2022 

× ✓ ✓ ✓ ✓ × × ✓ × × × ✓ ✓ 

20/01/
2022 

✓ × ✓ × × ✓ × × ✓ × × ✓ ✓ 

21/01/
2022 

× × ✓ × × × × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

22/01/
2022 

× ✓ × × × ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ 

24/01/
2022 

× × ✓ ✓ ✓ × × ✓ × ✓ ✓ × × 



 

Fuente: Elaboración propia 

25/01/
2022 

× × ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ × ✓ × × 

26/01/
2022 

× × × × ✓ ✓ ✓ × × ✓ ✓ × × 

27/01/
2022 

× ✓ ✓ × × × × × × × ✓ ✓ ✓ 

28/01/
2022 

✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ 

29/01/
2022 

× ✓ × × ✓ ✓ ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

31/01/
2022 

✓ × ✓ ✓ ✓ × × × × × ✓ × × 

TOTAL "SÍ" 15 25 57 43 47 36 49 27 41 45 26 55 56 

TOTAL "NO" 64 54 22 36 31 43 30 52 38 34 53 24 23 

TOTAL 79 79 79 79 78 79 79 79 79 79 79 79 79 
 

*Completar con (      ) = SÍ o (X) = NO 

  



 

Tabla 30. Diagnóstico de problemas en el punto crítico de envasado 

FECHA 

PUNT
O 

CRÍTIC
O DEL 
PROC
ESO 

DESORDEN Y SUCIEDAD EN EL ÁREA 
¿HAY 
CONT
ROL 

EN EL 
PESAD

O? 

¿HUBO 
CAÍDA DE 
MATERIA 

PRIMA 
POR MAL 
TRANSPO

RTE? 

¿SE 
ENCONT

RÓ 
ELEMEN

TOS 
EXTRAÑ
OS EN 

LOS 
ENVASE

S? 

ERRORES 
DEL 

PERSONAL 

PARADAS EN EL 
PROCESO 

PÉRDIDA DE 
MATERIA PRIMA 

MES
AS 

PIS
OS 

PARE
DES 

FAJ
AS 

CANALE
TAS 

POR FALTA 
DE 

CONOCIMI
ENTO 

POR 
FALTA 

DE 
MATERI
ALES DE 
LIMPIEZ

A 

POR 
CAÍDA 

DEL 
PESCA

CO 
(M.P.) 

POR 
MAL 

TRANSP
ORTE  

POR 
PISOS 

SUCIOS 
(HUMEDA

D) 

1/11/20
21 

Envas
ado 

✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

2/11/20
21 

✓ ✓ × × × × ✓ ✓ ✓ × × × × 

3/11/20
21 

✓ ✓ × × ✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

4/11/20
21 

✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

5/11/20
21 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × × × × × ✓ 

6/11/20
21 

× ✓ × × × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

8/11/20
21 

× ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

9/11/20
21 

✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ × × × × 

10/11/2
021 

× × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × 

11/11/2
021 

✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 



 

12/11/2
021 

✓ ✓ ✓ × ✓ × × × × ✓ × × × 

13/11/2
021 

✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × × 

15/11/2
021 

✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

16/11/2
021 

✓ × × × ✓ × × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

17/11/2
021 

× ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

18/11/2
021 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ × 

19/11/2
021 

× × × × × ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

20/11/2
021 

✓ ✓ × × × ✓ × × × × × × × 

22/11/2
021 

× × × × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

23/11/2
021 

✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × × × × ✓ ✓ ✓ 

24/11/2
021 

✓ ✓ × ✓ ✓ × × × × ✓ ✓ ✓ × 

25/11/2
021 

✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

26/11/2
021 

✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × 

27/11/2
021 

✓ ✓ × × × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

29/11/2
021 

× ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × 

30/11/2
021 

✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × × × × × × ✓ 



 

1/12/20
21 

✓ ✓ ✓ × × ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

2/12/20
21 

✓ × ✓ × ✓ ✓ × × × × ✓ ✓ × 

3/12/20
21 

✓ × ✓ ✓ ✓ × × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

4/12/20
21 

× ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

6/12/20
21 

✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ 

7/12/20
21 

× ✓ ✓ × ✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ × 

8/12/20
21 

✓ × ✓ × × ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

9/12/20
21 

× ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × 

10/12/2
021 

✓ ✓ ✓ × × ✓ × × × ✓ ✓ ✓ × 

11/12/2
021 

× × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ × × × ✓ 

13/12/2
021 

✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × 

14/12/2
021 

× ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

15/12/2
021 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ 

16/12/2
021 

× ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

17/12/2
021 

✓ ✓ × × ✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ × 

18/12/2
021 

× ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ 



 

20/12/2
021 

× ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × × × ✓ 

21/12/2
021 

✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × 

22/12/2
021 

× ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × 

23/12/2
021 

× × × × × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ 

24/12/2
021 

× ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

25/12/2
021 

× × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × × 

27/12/2
021 

✓ ✓ × × × ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

28/12/2
021 

× ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

29/12/2
021 

× ✓ × ✓ ✓ ✓ × × × × ✓ ✓ ✓ 

30/12/2
021 

× ✓ × ✓ ✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

31/12/2
021 

× ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ 

1/01/20
22 

× × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × ✓ 

3/01/20
22 

× ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ 

4/01/20
22 

✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

5/01/20
22 

× ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × 

6/01/20
22 

× × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ 



 

7/01/20
22 

× ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × 

8/01/20
22 

× ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × × × 

10/01/2
022 

× × × × × × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ 

11/01/2
022 

✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

12/01/2
022 

× × ✓ ✓ ✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

13/01/2
022 

✓ ✓ × × × ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

14/01/2
022 

✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

15/01/2
022 

✓ ✓ × × × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

17/01/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × 

18/01/2
022 

✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

19/01/2
022 

✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ 

20/01/2
022 

✓ ✓ ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

21/01/2
022 

✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

22/01/2
022 

✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

24/01/2
022 

✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

25/01/2
022 

✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × 



 

Fuente: Elaboración propia 

26/01/2
022 

✓ ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

27/01/2
022 

× ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ 

28/01/2
022 

✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ 

29/01/2
022 

✓ ✓ × × ✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

31/01/2
022 

✓ ✓ × × × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × 

TOTAL "SÍ" 47 58 29 31 42 68 67 51 51 51 67 67 54 

TOTAL "NO" 32 21 50 48 37 11 12 28 28 28 12 12 25 

TOTAL 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79 
 

*Completar con (      ) = SÍ o (X) = NO 

  



 

Tabla 30. Diagnóstico de problemas en el punto crítico de sellado 

FECH
A 

PU
NT
O 

CRÍ
TIC
O 

DEL 
PR

OCE
SO 

DESORDEN Y 
SUCIEDAD EN EL 

ÁREA 

¿SE 
REAL
IZÓ 
LA 

INSP
ECCI
ÓN 

VISU
AL 

CAD
A 30 
MIN

? 

¿HUBIE
RON 

PARAD
AS 

PROGR
AMAD

AS? 

PARADAS POR 
FALLA DE PERSONAL 

PARADAS POR FALLA EN MÁQUINAS 
SELLADORAS 

CONSECUENCIAS DE 
PARADAS DE SELLADORAS 

E
N 
PI
S
O
S 

EN 
PA
RE

DES 

E
N 
FA
JA
S 

EN 
MÁ
QUI
NAS 

DES
CUID

O 
DEL 
OPE
RAD
OR 

FALTA 
DE 

CAPA
CITACI

ÓN 

PO
CA 
LIM
PIE
ZA 
EN 
EL 

ÁRE
A 

FA
LL
O 
E
N 
LA 
R

OL
A 

FAL
LO 
EN 
EL 

MA
ND
RIL 

FAL
LO 
EN 
EL 
SIS
TE

MA 
DE 
TA

PAS 

MAQ
UINA
RIA 

ANTI
GUA 

PIE
ZA
S 

EN 
M
AL 
EST
AD
O 

FALL
O 

EN 
EL 

SIST
EM
A 

ELÉC
TRIC

O 

ABOLL
ADUR

AS 

CA
ÍD
A 

DE 
CI
ER
RE 

LA
BI
O 

PAT
INA
JE 

SEL
LO 
AFI
LA
DO 

1/11
/202

1 

Sell
ado 

✓ × × ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

2/11
/202

1 
✓ × × ✓ ✓ × × ✓ ✓ × × × × ✓ × ✓ × × ✓ × 

3/11
/202

1 
✓ ✓ × × ✓ × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ × 

4/11
/202

1 
✓ × × × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ × 

5/11
/202

1 
✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × × × × × × ✓ × × ✓ × × ✓ × 

6/11
/202

1 
× ✓ × ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ ✓ 



 

8/11
/202

1 
× ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ ✓ 

9/11
/202

1 
✓ ✓ × × × × × × × × × × × × × ✓ × × ✓ × 

10/1
1/20

21 
× × ✓ × ✓ × × × ✓ × ✓ × × × × ✓ ✓ × × × 

11/1
1/20

21 
✓ × × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ ✓ 

12/1
1/20

21 
✓ × ✓ × ✓ × × × × ✓ × × × × × ✓ × × × × 

13/1
1/20

21 
✓ × ✓ × ✓ × × × ✓ ✓ × × × ✓ × ✓ × × ✓ × 

15/1
1/20

21 
✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ × 

16/1
1/20

21 
✓ × × × ✓ × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ × 

17/1
1/20

21 
✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ × 

18/1
1/20

21 
✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × × × ✓ ✓ ✓ ✓ × 



 

19/1
1/20

21 
× × × ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ × 

20/1
1/20

21 
✓ ✓ × × ✓ × × × ✓ × × × × × × ✓ × × × × 

22/1
1/20

21 
✓ × × × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × 

23/1
1/20

21 
✓ × × ✓ ✓ × ✓ ✓ × × ✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ × 

24/1
1/20

21 
✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × × × × ✓ ✓ × ✓ × 

25/1
1/20

21 
✓ × ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ × 

26/1
1/20

21 
✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × × ✓ × ✓ ✓ × × × 

27/1
1/20

21 
✓ × × × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

29/1
1/20

21 
✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ × 

30/1
1/20

21 
✓ × ✓ ✓ ✓ × × ✓ ✓ × ✓ × ✓ × × ✓ × × ✓ ✓ 



 

1/12
/202

1 
✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

2/12
/202

1 
✓ × ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × × × × × ✓ ✓ ✓ × 

3/12
/202

1 
✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

4/12
/202

1 
× ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

6/12
/202

1 
✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ × ✓ × ✓ × ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ 

7/12
/202

1 
× ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × 

8/12
/202

1 
✓ × ✓ × × × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ × 

9/12
/202

1 
✓ × × × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × 

10/1
2/20

21 
✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × × × × ✓ ✓ ✓ ✓ × 

11/1
2/20

21 
× × ✓ ✓ ✓ × × × ✓ × ✓ × ✓ × × ✓ × × ✓ × 



 

13/1
2/20

21 
✓ × × ✓ ✓ × ✓ × ✓ × ✓ × × × × ✓ ✓ ✓ ✓ × 

14/1
2/20

21 
× ✓ × × × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ × 

15/1
2/20

21 
✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ × × × ✓ ✓ ✓ × 

16/1
2/20

21 
× × × × ✓ × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

17/1
2/20

21 
✓ ✓ × × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × × × ✓ ✓ ✓ × × 

18/1
2/20

21 
× ✓ × ✓ ✓ × ✓ × × × ✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

20/1
2/20

21 
× × × ✓ ✓ × × × ✓ × ✓ × ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ 

21/1
2/20

21 
✓ ✓ × × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × × × ✓ ✓ ✓ × × 

22/1
2/20

21 
× ✓ × × × × ✓ × ✓ ✓ ✓ × × × × ✓ ✓ ✓ × × 

23/1
2/20

21 
× × × × ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 



 

24/1
2/20

21 
× ✓ × × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

25/1
2/20

21 
× × × ✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ × × ✓ ✓ ✓ × × × × 

27/1
2/20

21 
✓ × × ✓ × × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

28/1
2/20

21 
× ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

29/1
2/20

21 
× × × ✓ ✓ × ✓ × ✓ × ✓ × ✓ × × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

30/1
2/20

21 
× ✓ × ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

31/1
2/20

21 
× × × × ✓ × ✓ × ✓ × ✓ × ✓ ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ 

1/01
/202

2 
× × ✓ ✓ ✓ × × × ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ × × ✓ ✓ 

3/01
/202

2 
× ✓ × ✓ ✓ × ✓ × ✓ × ✓ × ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ 

4/01
/202

2 
✓ × × ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 



 

5/01
/202

2 
× ✓ × ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × × ✓ × ✓ ✓ × × × 

6/01
/202

2 
× × × ✓ ✓ × ✓ × × × ✓ × ✓ × × × ✓ × ✓ × 

7/01
/202

2 
✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × × ✓ × ✓ ✓ × × × 

8/01
/202

2 
✓ × × ✓ ✓ × × × × ✓ ✓ × × ✓ × × × × × × 

10/0
1/20

22 
× × × × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × × ✓ ✓ ✓ × 

11/0
1/20

22 
✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ × 

12/0
1/20

22 
× × ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

13/0
1/20

22 
✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ × 

14/0
1/20

22 
✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ × 

15/0
1/20

22 
✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ × 



 

17/0
1/20

22 
✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × 

18/0
1/20

22 
✓ ✓ × × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × 

19/0
1/20

22 
✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ × 

20/0
1/20

22 
✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ × 

21/0
1/20

22 
✓ × ✓ ✓ ✓ × × × × ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ × 

22/0
1/20

22 
✓ ✓ × × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × 

24/0
1/20

22 
✓ ✓ × ✓ ✓ × × ✓ × ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ × 

25/0
1/20

22 
✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × × × × ✓ ✓ ✓ ✓ × 

26/0
1/20

22 
✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ × 

27/0
1/20

22 
✓ × × × ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × ✓ ✓ × ✓ × 



 

Fuente: Elaboración propia 

28/0
1/20

22 
✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ × ✓ × 

29/0
1/20

22 
✓ × × ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ × 

31/0
1/20

22 
✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ × × × 

TOTAL "SÍ" 54 39 29 50 74 3 64 30 59 60 73 5 54 21 7 70 67 46 66 24 

TOTAL 
"NO" 

25 40 50 29 5 76 15 49 20 19 6 74 25 58 72 9 12 33 13 55 

TOTAL 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79 
 

*Completar con (      ) = SÍ o (X) = NO 

  



 

Anexo 5. Formatos de producción durante el periodo de diagnóstico 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  



 

  



 

 

 

  



 

 

  



 

 



 

  



 

Anexo 6. Matriz de impacto de las causas raíces 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  



 

Anexo 6. Matriz de impacto de las causas raíces aplicada a los Técnicos del Aseguramiento de la Calidad (TAC) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  



 

 



 

Anexo 7. Formato de análisis del nivel de agentes contaminantes: biológicos 
 
  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 8. Formato de análisis del nivel de agentes contaminantes: físicos 
 

 

 



 

Tabla 31. Agentes contaminantes físicos hallados durante el periodo de pre-prueba 

FECHA 
DE 

PRODUC
CIÓN 

LABORAT
ORIO 

MUEST
RAS 

PES
O 

BRU
TO 

(GR) 

TA
RA 
(GR

.) 

PES
O 

NE
TO 
(GR

.) 

PESO 
ESCURR

IDO 
(GR.) 

VACÍ
O 

(mm
Hg) 

LIMPI
EZA 

(B/M) 

TEXT
URA 

(B/M) 

OL
OR 
(B/
M) 

COL
OR 
(B/
M) 

SAB
OR 
(B/
M) 

ASP. 
ENV. 

INTER
IOR 

(B/M) 

ASP. 
ENV. 

EXTER
IOR 

(B/M) 

NIVEL 
DE 

HISTA
MINA 

<200PP
M 

¿CUMPL
E CON 

LOS 
NIVELES 
PERMITI

DOS? 

1/11/202
1 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

206 36 170 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

208 36 172 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

205 36 169 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

2/11/202
1 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

209 36 173 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

215 36 179 140 2 B B B B B M B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

215 36 179 142 1.5 B B B B B M B 
<200PP

M 
NO 

3/11/202
1 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 142 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

206 36 170 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

206 36 170 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

4/11/202
1 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

208 36 172 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

210 36 174 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

206 36 170 142 5 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 



 

5/11/202
1 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

203 36 167 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

204 36 168 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

6/11/202
1 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

207 36 171 140 5 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

209 36 173 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

206 36 170 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

8/11/202
1 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

206 36 170 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

204 36 168 140 3 B B B B B M M 
<200PP

M 
NO 

Muestr
a 3 

203 36 167 139 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

9/11/202
1 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

206 36 170 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

206 36 170 137 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

206 36 170 138 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

10/11/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

207 36 171 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

210 36 174 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

207 36 171 144 4 M B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

11/11/20
21 

Muestr
a 1 

204 36 168 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 



 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 2 

207 36 171 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

207 36 171 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

12/11/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

212 36 176 142 2 B B B B B M B 
<200PP

M 
NO 

Muestr
a 2 

215 36 179 140 1.5 B B B B B M B 
<200PP

M 
NO 

Muestr
a 3 

207 36 171 141 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

13/11/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 142 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

206 36 170 144 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

206 36 170 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

15/11/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

209 36 173 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

205 36 169 141 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

208 36 172 141 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

16/11/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

204 36 168 140 4 B M B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

206 36 170 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

210 36 174 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

17/11/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 141 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

205 36 169 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 



 

Muestr
a 3 

206 36 170 141 5 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

18/11/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

207 36 171 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

206 36 170 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

210 36 174 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

19/11/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

206 36 170 143 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

206 36 170 137 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

20/11/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

212 36 176 140 3 B B B B B M B 
<200PP

M 
NO 

Muestr
a 2 

206 36 170 135 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

207 36 171 137 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

22/11/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

204 36 168 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

203 36 167 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

204 36 168 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

23/11/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 138 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 139 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

208 36 172 141 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 



 

24/11/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

207 36 171 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

208 36 172 143 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

206 36 170 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

25/11/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 145 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

205 36 169 144 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

204 36 168 143 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

26/11/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

207 36 171 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

206 36 170 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

27/11/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

206 36 170 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

206 36 170 142 3 M B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

208 36 172 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

29/11/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

210 36 174 141 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

211 36 175 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

210 36 174 137 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

30/11/20
21 

Muestr
a 1 

209 36 173 135 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 



 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 2 

205 36 169 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

206 36 170 138 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

1/12/202
1 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

207 36 171 139 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

206 36 170 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

205 36 169 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

2/12/202
1 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

204 36 168 143 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

206 36 170 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

207 36 171 144 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

3/12/202
1 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

207 36 171 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

208 36 172 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

207 36 171 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

4/12/202
1 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

210 36 174 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

209 36 173 138 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

206 36 170 139 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

6/12/202
1 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 137 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 



 

Muestr
a 3 

206 36 170 139 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

7/12/202
1 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

208 36 172 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

8/12/202
1 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

207 36 171 144 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

208 36 172 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

209 36 173 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

9/12/202
1 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

207 36 171 142 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

204 36 168 143 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

10/12/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

206 36 170 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

216 36 180 143 3 B B B B B M B 
<200PP

M 
NO 

11/12/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 144 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

208 36 172 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

209 36 173 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 



 

13/12/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

206 36 170 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

206 36 170 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

14/12/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 139 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 137 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

204 36 168 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

15/12/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

208 36 172 135 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

216 36 180 138 3 B B B B B M B 
<200PP

M 
NO 

16/12/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

208 36 172 139 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

209 36 173 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

209 36 173 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

17/12/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

207 36 171 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

203 36 167 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

203 36 167 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

18/12/20
21 

Muestr
a 1 

205 36 169 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 



 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 2 

203 36 167 139 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

206 36 170 145 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

20/12/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

212 36 176 145 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

215 36 179 143 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

212 36 176 141 3 B B B B B M M 
<200PP

M 
NO 

21/12/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

212 36 176 140 2 B B B B B M B 
>200 
PPM 

NO 

Muestr
a 2 

214 36 178 138 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

211 36 175 139 2 B B B B B M B 
<200PP

M 
NO 

22/12/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

209 36 173 140 5 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

206 36 170 140 5 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

207 36 171 140 3 M B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

23/12/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

207 36 171 139 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

206 36 170 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

205 36 169 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

24/12/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

204 36 168 143 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

206 36 170 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 



 

Muestr
a 3 

207 36 171 144 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

25/12/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

207 36 171 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

208 36 172 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

207 36 171 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

26/12/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

210 36 174 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

209 36 173 138 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

206 36 170 139 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

27/12/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 137 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

206 36 170 139 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

28/12/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

208 36 172 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

29/12/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

207 36 171 144 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

208 36 172 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

209 36 173 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 



 

30/12/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

207 36 171 142 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

204 36 168 143 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

31/12/20
21 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

206 36 170 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

216 36 180 143 3 B B B B B M B 
<200PP

M 
NO 

1/01/202
2 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 144 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

208 36 172 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

209 36 173 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

3/01/202
2 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

206 36 170 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

206 36 170 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

4/01/202
2 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 139 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 137 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

204 36 168 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

5/01/202
2 

Muestr
a 1 

208 36 172 135 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 



 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 2 

207 36 171 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

216 36 180 138 3 B B B B B M B 
<200PP

M 
NO 

6/01/202
2 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

208 36 172 139 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

209 36 173 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

209 36 173 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

7/01/202
2 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

207 36 171 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

203 36 167 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

203 36 167 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

8/01/202
2 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

203 36 167 139 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

206 36 170 145 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

10/01/20
22 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

212 36 176 145 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

215 36 179 143 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

212 36 176 141 3 B B B B B M M 
>200PP

M 
NO 

11/01/20
22 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

209 36 173 140 5 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

206 36 170 140 5 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 



 

Muestr
a 3 

207 36 171 140 3 M B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

12/01/20
22 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

207 36 171 139 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

206 36 170 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

205 36 169 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

13/01/20
22 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

204 36 168 143 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

206 36 170 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

207 36 171 144 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

14/01/20
22 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

207 36 171 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

208 36 172 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

207 36 171 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

15/01/20
22 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

210 36 174 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

209 36 173 138 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

206 36 170 139 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

17/01/20
22 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 137 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

206 36 170 139 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 



 

18/01/20
22 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

208 36 172 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

19/01/20
22 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

207 36 171 144 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

208 36 172 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

209 36 173 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

20/01/20
22 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

207 36 171 142 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

204 36 168 143 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

21/01/20
22 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

206 36 170 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

216 36 180 143 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

22/01/20
22 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 144 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

208 36 172 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

209 36 173 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

24/01/20
22 

Muestr
a 1 

205 36 169 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 



 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 2 

206 36 170 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

206 36 170 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

25/01/20
22 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 139 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 137 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

204 36 168 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

26/01/20
22 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

208 36 172 135 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

216 36 180 138 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

27/01/20
22 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

206 36 170 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

216 36 180 143 3 B B B B B M B 
<200PP

M 
NO 

28/01/20
22 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 144 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

208 36 172 141 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

209 36 173 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

29/01/20
22 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 142 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

206 36 170 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 



 

Fuente: Elaboración propia 

Muestr
a 3 

206 36 170 140 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

31/01/20
22 

LABORAT
ORIO DE 
PLANTA 

Muestr
a 1 

205 36 169 139 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 2 

207 36 171 137 3 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

Muestr
a 3 

204 36 168 140 4 B B B B B B B 
<200PP

M 
SÍ 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 9. Formato de análisis del nivel de agentes contaminantes: Químicos 

 

 

 

 

 

 



 

Tabla 32. Agentes contaminantes químicos hallados durante el periodo de pre-prueba 

FECHA 
DE 

PRODU
CCIÓN 

LABOR
ATORIO 

PRODUCT
O 

ABOLLA
DURAS 

CAÍ
DA 
DE 
CIE
RRE 

CIER
RE 

AFIL
ADO 

LA
BI
O 

PATI
NAJE 

FAL
SO 
CIE
RRE 

DESBAR
NIZADO 

MAL 
ENSA

MBLAJ
E 

FU
GA
S 

MAN
CHAS 

HINCH
AZÓN 

PRODU
CCIÓN 
DEFECT
UOSA 

(CAJAS) 

PRODU
CCIÓN 
TOTAL 

(CAJAS) 

% 
ME
RM
A 

1/11/2
021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

40 32 5 0 21 10 30 12 0 24 20 4.0 1020 
0.40

% 

2/11/2
021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

45 35 0 0 24 11 14 11 0 21 22 3.8 1022 
0.37

% 

3/11/2
021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

42 37 0 0 17 6 17 10 0 24 25 3.7 1006 
0.37

% 

4/11/2
021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

44 41 0 0 24 12 24 15 0 25 21 4.3 1024 
0.42

% 

5/11/2
021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

48 45 0 0 18 8 29 7 0 21 22 4.1 998 
0.41

% 

6/11/2
021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

42 45 0 0 15 8 31 14 0 20 24 4.1 995 
0.42

% 

8/11/2
021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

44 45 5 0 13 5 29 15 0 19 19 4.0 1010 
0.40

% 

9/11/2
021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

39 47 0 0 17 0 30 19 0 17 21 4.0 1011 
0.39

% 

10/11/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

38 45 0 0 21 0 15 12 0 15 28 3.6 1012 
0.36

% 

11/11/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

35 47 0 0 18 12 29 16 0 21 19 4.1 1022 
0.40

% 

12/11/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

42 50 0 0 25 0 25 13 0 20 26 4.2 1002 
0.42

% 

13/11/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

41 42 0 0 24 0 28 15 0 22 19 4.0 1006 
0.40

% 



 

15/11/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

39 48 0 5 17 0 19 5 0 26 25 3.8 1012 
0.38

% 

16/11/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

37 40 0 0 19 0 33 10 0 24 27 4.0 1005 
0.39

% 

17/11/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

40 40 0 2 23 0 41 11 0 22 19 4.1 1001 
0.41

% 

18/11/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

44 41 0 0 18 0 18 3 0 32 21 3.7 1013 
0.36

% 

19/11/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

45 45 0 0 25 14 19 7 0 24 24 4.2 1016 
0.42

% 

20/11/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

42 42 0 0 28 12 35 15 0 12 28 4.5 1015 
0.44

% 

22/11/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

45 39 0 3 17 6 33 16 0 17 27 4.2 1025 
0.41

% 

23/11/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

47 37 0 0 15 0 31 12 0 15 13 3.5 1007 
0.35

% 

24/11/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

41 42 0 0 8 0 40 10 0 19 17 3.7 1008 
0.37

% 

25/11/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

39 45 0 5 12 17 19 15 0 20 21 4.0 1012 
0.40

% 

26/11/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

40 45 6 0 15 15 22 12 0 21 25 4.2 997 
0.42

% 

27/11/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

46 44 0 0 27 0 24 17 0 14 16 3.9 1001 
0.39

% 

29/11/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

42 43 0 5 21 0 27 12 0 15 23 3.9 1007 
0.39

% 

30/11/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

45 36 0 0 24 13 28 14 0 18 26 4.3 1006 
0.42

% 

1/12/2
021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

41 47 0 0 16 15 27 12 0 24 21 4.2 1009 
0.42

% 

2/12/2
021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

47 35 0 0 18 12 25 16 0 22 19 4.0 1009 
0.40

% 



 

3/12/2
021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

42 42 0 1 13 10 19 19 0 25 22 4.0 1023 
0.39

% 

4/12/2
021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

47 46 0 0 21 0 19 10 0 21 26 4.0 1019 
0.39

% 

6/12/2
021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

42 49 0 0 25 10 31 10 0 24 22 4.4 998 
0.44

% 

7/12/2
021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

48 54 0 0 18 14 35 15 0 27 25 4.9 1012 
0.49

% 

8/12/2
021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

38 52 0 0 15 11 39 16 0 22 23 4.5 1007 
0.45

% 

9/12/2
021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

42 52 4 0 19 14 18 14 0 24 24 4.4 1022 
0.43

% 

10/12/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

46 45 0 2 25 13 25 16 0 19 27 4.5 1023 
0.44

% 

11/12/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

44 47 0 0 23 10 29 15 0 20 19 4.3 1022 
0.42

% 

13/12/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

47 49 0 0 17 0 27 18 0 28 20 4.3 1005 
0.43

% 

14/12/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

45 51 0 0 19 0 17 13 0 24 21 4.0 997 
0.40

% 

15/12/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

42 55 0 0 15 12 21 19 0 22 25 4.4 1001 
0.44

% 

16/12/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

49 57 0 0 21 11 24 16 0 27 21 4.7 1023 
0.46

% 

17/12/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

47 48 0 0 20 15 27 17 0 25 25 4.7 1007 
0.46

% 

18/12/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

51 35 0 0 13 12 21 14 0 19 24 3.9 1003 
0.39

% 

20/12/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

47 55 0 0 28 15 24 19 0 21 23 4.8 997 
0.48

% 

21/12/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

45 50 0 3 25 14 31 13 0 20 22 4.6 1020 
0.46

% 



 

22/12/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

43 48 5 0 22 0 35 11 0 26 21 4.4 1019 
0.43

% 

23/12/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

46 44 0 0 27 0 24 17 0 14 16 3.9 1001 
0.39

% 

24/12/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

42 43 0 5 21 0 27 12 0 15 23 3.9 1007 
0.39

% 

25/12/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

45 36 0 0 24 13 28 14 0 18 26 4.3 1006 
0.42

% 

27/12/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

41 47 0 0 16 15 27 12 0 24 21 4.2 1009 
0.42

% 

28/12/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

47 35 0 0 18 12 25 16 0 22 19 4.0 1009 
0.40

% 

29/12/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

42 42 0 1 13 10 19 19 0 25 22 4.0 1023 
0.39

% 

30/12/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

47 46 0 0 21 0 19 10 0 21 26 4.0 1019 
0.39

% 

31/12/
2021 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

42 49 0 0 25 10 31 10 0 24 22 4.4 998 
0.44

% 

1/01/2
022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

48 54 0 0 18 14 35 15 0 27 25 4.9 1012 
0.49

% 

3/01/2
022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

38 52 0 0 15 11 39 16 0 22 23 4.5 1007 
0.45

% 

4/01/2
022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

42 52 4 0 19 14 18 14 0 24 24 4.4 1022 
0.43

% 

5/01/2
022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

46 45 0 2 25 13 25 16 0 19 27 4.5 1023 
0.44

% 

6/01/2
022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

44 47 0 0 23 10 29 15 0 20 19 4.3 1022 
0.42

% 

7/01/2
022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

47 49 0 0 17 0 27 18 0 28 20 4.3 1005 
0.43

% 

8/01/2
022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

45 51 0 0 19 0 17 13 0 24 21 4.0 997 
0.40

% 



 

10/01/
2022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

42 55 0 0 15 12 21 19 0 22 25 4.4 1001 
0.44

% 

11/01/
2022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

49 57 0 0 21 11 24 16 0 27 21 4.7 1023 
0.46

% 

12/01/
2022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

47 48 0 0 20 15 27 17 0 25 25 4.7 1007 
0.46

% 

13/01/
2022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

51 35 0 0 13 12 21 14 0 19 24 3.9 1003 
0.39

% 

14/01/
2022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

47 55 0 0 28 15 24 19 0 21 23 4.8 997 
0.48

% 

15/01/
2022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

45 50 0 3 25 14 31 13 0 20 22 4.6 1020 
0.46

% 

17/01/
2022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

43 48 5 0 22 0 35 11 0 26 21 4.4 1019 
0.43

% 

18/01/
2022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

45 51 0 0 19 0 17 13 0 24 21 4.0 997 
0.40

% 

19/01/
2022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

42 55 0 0 15 12 21 19 0 22 25 4.4 1001 
0.44

% 

20/01/
2022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

49 57 0 0 21 11 24 16 0 27 21 4.7 1023 
0.46

% 

21/01/
2022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

47 48 0 0 20 15 27 17 0 25 25 4.7 1007 
0.46

% 

22/01/
2022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

51 35 0 0 13 12 21 14 0 19 24 3.9 1003 
0.39

% 

24/01/
2022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

47 55 0 0 28 15 24 19 0 21 23 4.8 997 
0.48

% 

25/01/
2022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

45 50 0 3 25 14 31 13 0 20 22 4.6 1020 
0.46

% 

26/01/
2022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

43 48 5 0 22 0 35 11 0 26 21 4.4 1019 
0.43

% 

27/01/
2022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

51 35 0 0 13 12 21 14 0 19 24 3.9 1003 
0.39

% 



 

Fuente: Elaboración propia 

28/01/
2022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

47 55 0 0 28 15 24 19 0 21 23 4.8 997 
0.48

% 

29/01/
2022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

45 50 0 3 25 14 31 13 0 20 22 4.6 1020 
0.46

% 

31/01/
2022 

PLANTA 
FILETE DE 
CABALLA 

43 48 5 0 22 0 35 11 0 26 21 4.4 1019 
0.43

% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Fuente: Elaboración propia 

Anexo 10. Cronograma para la mejora del sistema HACCP 
 

Actividades Ítem 
Fecha de 

inicio 

Duración en 

días 

Fecha de 

finalización 

Recolección de datos para el llenado de las 

inspecciones diarias 
Actividad 1 1-Feb 58 31-Mar 

Inplementación de una Política de Calidad para los 

puntos críticos de control 
Actividad 2 4-Feb 1 5-Feb 

Aplicación del formato de inspección de inspección 

de la Recepción de la materia prima 
Actividad 3 7-Feb 52 31-Mar 

Aplicación del formato de inspección de inspección 

del envasado 
Actividad 4 14-Feb 45 31-Mar 

Recolección de datos para el cálculo de las 

disponibilidades de las máquinas selladoras 
Actividad 5 1-Feb 58 31-Mar 

Elaboración de una matriz de criticidad para las 

máquinas selladoras 
Actividad 6 3-Feb 1 4-Feb 

Aplicación del formato de mantenimiento 

autónomo 
Actividad 7 1-Mar 30 31-Mar 

Recolección de datos para el gráfico de los límites 

inferiores y superiores de los agentes 

contaminantes microbiológicos 

Actividad 8 1-Mar 30 31-Mar 

Recolección de datos para el gráfico de los límites 

inferiores y superiores de los agentes 

contaminantes físicos 

Actividad 9 1-Mar 30 31-Mar 

Recolección de datos para el gráfico de los límites 

inferiores y superiores de los agentes 

contaminantes químicos 

Actividad 10 1-Mar 30 31-Mar 

Modificación del plan HACCP 4-Abr 



 

Fuente: Elaboración propia 

 

  

1-Feb 11-Feb 21-Feb 3-Mar 13-Mar 23-Mar

Actividad 1

Actividad 2

Actividad 3

Actividad 4

Actividad 5

Actividad 6

Actividad 7

Actividad 8

Actividad 9

Actividad 10

Cronograma de ejecución del Plan HACCP



 

Anexo 11. Datos para el llenado de formatos de inspecciones diarias 
 

Tabla 33. Inspección diaria del área de recepción de la materia prima 

FECHA 
¿SE LLENARON 

LOS FORMATOS? 

¿LA 
TEMPERATURA ES 

≤ A 4.4º C? 

¿TODA LA M.P. 
FUE ADMITIDA? 

¿LIBRE DE 
PARÁSITOS

? 

¿LIBRE DE 
HIDROCARBUROS? 

¿SE REALIZÓ EL 
ANÁLISIS DE 
HISTAMINA? 

¿TAMAÑO 
DE LA 

MUESTRA 
CORRECTO? 

¿ALTOS 
NIVELES DE 
FRESCURA

? 

¿TALLA 
DENTRO DE 

LOS 
PARÁMETROS? 

¿PESO DENTRO 
DE LOS 

PARÁMETROS? 

¿LAS CONDICIONES 
DE TRANSPORTE 

FUERON BUENAS? 
TOTAL 

 

1/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ NO SÍ SÍ NO SÍ 9  

2/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ NO SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 10  

3/02/2022 SÍ SÍ NO SÍ SÍ NO SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 9  

4/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ NO SÍ NO SÍ SÍ 9  

5/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ NO SÍ SÍ SÍ SÍ 10  

7/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

8/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

9/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

10/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

11/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

12/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

14/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

15/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

16/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

17/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

18/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

19/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

21/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

22/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

23/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

24/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

25/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

26/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  



 

Fuente: Elaboración propia 

28/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

1/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

2/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

3/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

4/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

5/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

7/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

8/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

9/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

10/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

11/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

12/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

14/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

15/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

16/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

17/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

18/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

19/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

21/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

22/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

23/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

24/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

25/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

26/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

28/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

29/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

30/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  

31/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 11  



 

Fuente: Elaboración propia 

 
Tabla 34. Formato de inspección del PCC – Recepción de la materia prima 

 
  



 

Tabla 35. Inspección diaria del área de envasado 

FECHA ¿SE LLENARON 
LOS FORMATOS? 

¿INGRESO AL 
ÁREA, DEL 

PESCADO, EN 
BUEN ESTADO? 

¿EL PRODUCTO 
POSEE EL PESO 

ADECUADO? 

¿GUANTES EN 
BUEN 

ESTADO? 

¿CORRECTO 
FUNCIONAMIENTO DE 

LAS FAJAS? 

¿SE VERIFICARON LOS 
PESOS DEL PRODUCTO 

ANTES DE SER 
SELLADOS? 

¿LIBRE DE 
ELEMENTOS 
EXTRAÑOS? 

¿LIBRE DE 
PARÁSITOS? 

TOTAL 

1/02/2022 SÍ SÍ SÍ NO NO SÍ SÍ SÍ 6 

2/02/2022 SÍ NO NO SÍ SÍ SÍ NO SÍ 5 

3/02/2022 SÍ SÍ SÍ NO SÍ SÍ SÍ SÍ 7 

4/02/2022 SÍ NO NO NO SÍ SÍ NO SÍ 4 

5/02/2022 SÍ SÍ NO SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 7 

7/02/2022 SÍ SÍ SÍ NO SÍ SÍ SÍ SÍ 7 

8/02/2022 SÍ SÍ SÍ NO NO SÍ NO SÍ 5 

9/02/2022 SÍ NO SÍ NO SÍ SÍ SÍ SÍ 6 

10/02/2022 SÍ SÍ NO SÍ SÍ SÍ NO SÍ 6 

11/02/2022 SÍ SÍ SÍ NO NO SÍ SÍ SÍ 6 

12/02/2022 SÍ NO SÍ NO SÍ SÍ SÍ SÍ 6 

14/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

15/02/2022 SÍ NO SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 7 

16/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

17/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

18/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

19/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

21/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

22/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

23/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

24/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

25/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

26/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

28/02/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 



 

Fuente: Elaboración propia 

1/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

2/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

3/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

4/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

5/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

7/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

8/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

9/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

10/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

11/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

12/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

14/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

15/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

16/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

17/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

18/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

19/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

21/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

22/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

23/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

24/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

25/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

26/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

28/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

29/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

30/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

31/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 8 

 



 

Fuente: Elaboración propia 

 

Tabla 36. Formato de Inspección del PCC - Envasado 

 

 

 
  



 

Tabla 37. Inspección diaria del área de sellado 

FECHA 
¿SE APLICÓ EL FORMATO DE 

MANTENIMIENTO AUTÓNOMO? 
¿SE LLENARON LOS 

FORMATOS? 
¿INSPECCIONES VISUALES 

CADA 30 MINUTOS? 
¿NÚMERO DE PARADAS 

≤3 POR DÍA? 
¿NÚMERO DE MERMA 

≤3 POR DÍA? 
TOTAL 

 

1/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

2/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

3/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

4/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

5/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

7/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

8/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

9/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

10/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

11/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

12/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

14/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

15/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

16/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

17/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

18/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

19/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

21/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

22/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

23/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

24/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

25/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

26/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

28/02/2022 NO SÍ NO NO NO 1  

1/03/2022 SÍ SÍ SÍ NO NO 3  



 

Fuente: Elaboración propia 

2/03/2022 SÍ SÍ SÍ NO NO 3  

3/03/2022 SÍ SÍ SÍ NO NO 3  

4/03/2022 SÍ SÍ SÍ NO NO 3  

5/03/2022 SÍ SÍ SÍ NO NO 3  

7/03/2022 SÍ SÍ SÍ NO NO 3  

8/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ NO 4  

9/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ NO 4  

10/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ NO 4  

11/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ NO 4  

12/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ NO 4  

14/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 5  

15/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 5  

16/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 5  

17/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 5  

18/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 5  

19/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 5  

21/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 5  

22/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 5  

23/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 5  

24/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 5  

25/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 5  

26/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 5  

28/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 5  

29/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 5  

30/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 5  

31/03/2022 SÍ SÍ SÍ SÍ SÍ 5  

 
  



 

Fuente: Elaboración propia 

Tabla 38. Formato de Inspección del PCC - Sellado 

 
   



 

Fuente: Elaboración propia 

Anexo 12. Estudio de criticidad para los equipos - selladoras 
 

Tabla 39. Matriz de criticidad para las máquinas selladoras 

Matriz de criticidad Peso 
Valoración del nivel de riesgo 

Muy bajo = 1 Bajo = 3 Medio = 5 Alto = 7 Muy alto = 9 

Criterio 

Frecuencia 
de la falla 

0.35 ≤ 1 parada por día de 2 a 3 paradas por día 
de 4 a 5 paradas por 

día 
de 6 a 7 paradas por 

día 
de 8 a más 

paradas por día 

Impacto en 
la 

producción 
(minutos) 

0.1 < 40 min Entre 40 y 60 minutos  
Entre 60 y 80 

minutos  
Entre 80 y 100 

minutos  
De 100 a más 

minutos  

Merma 0.25 ≤ 1 caja por día De 2 a 3 cajas por día 
De 4 a 5 cajas por 

día 
De 6 a 7 cajas por día De 8 cajas a más 

Impacto en 
la inocuidad 

0.3 
No existe riesgos 
para las personas 

Pueden producir daños 
leves 

Pueden producir 
daños graves, que 
desaparecen con 

tratamiento 

Pueden producir 
daños muy graves, 
que dejan secuelas 

Riesgo de muerte 
inminente 

TOTAL 1      
 

 

 

 

 

 

        

Matriz de criticidad Peso 
Valoración del nivel de riesgo 

1 3 5 7 9 

Criterio 

Frecuencia de 
la falla 

0.35 0.35 1.05 1.75 2.45 3.15 

Impacto en la 
producción 
(minutos) 

0.1 0.1 0.3 0.5 0.7 0.9 

Merma 0.25 0.25 0.75 1.25 1.75 2.25 

Impacto en la 
inocuidad 

0.3 0.3 0.9 1.5 2.1 2.7 

VALORIZACIÓN DE LOS NIVELES DE CRITICIDAD: 

        CRITICIDAD LEVE 

         CRITICIDAD MEDIA 

          MUY CRÍTICO 



 

Anexo 13. Datos de paradas de máquinas selladoras 
 

Tabla 40. Historial de fallas y producción 
 

Mes Semana Día 
Cajas 

producidas 
Merma 
(cajas) 

Tiempo 
total de 
sellado 
(min) 

Paradas 

Mantenimiento 
autónomo 

(min.) 

Tiempo de 
inactividad 

(min) 

Tiempo 
total 

Tiempo 
operativo 
semanal 

(min.) 

Tiempo de 
inactividad Cantidad de 

paradas 

Tiempo 
perdido 

por 
paradas 

en 
promedio 

(min) 

Febrero - 
selladora 

1 

sem 1 

1 1100 5 310 6 18 0 108 

1175 711 464 
2 1205 4.2 315 7 16 0 112 

4 1101 4.8 320 6 18 0 108 

5 1063 4.3 230 8 17 0 136 

sem 2 

6 1090 4.8 330 8 16 0 128 

1170 715 455 
7 1020 4.2 330 8 15 0 120 

8 1009 4.5 250 7 15 0 105 

10 1003 4.2 260 6 17 0 102 

sem 3 

12 1108 4.4 310 7 20 0 140 

1550 1014 536 

13 1010 4.6 310 5 18 0 90 

14 995 5 240 6 20 0 120 

16 1005 4 340 5 18 0 90 

18 1010 4.2 350 6 16 0 96 

sem 4 

20 1025 4.6 300 6 17 0 102 

1275 789 486 
21 1020 4.9 315 7 18 0 126 

23 1009 5 350 9 18 0 162 

25 1002 4.3 310 6 16 0 96 

sem 1 1 1104 4.8 310 5 18 0 90 1175 729 446 



 

Febrero -
selladora 

2 

2 1342 4.2 315 7 18 0 126 

4 1027 5 320 6 17 0 102 

5 1021 5 230 8 16 0 128 

sem 2 

6 1110 4.4 330 7 20 0 140 

1170 706 464 
7 1030 4 330 5 18 0 90 

8 1012 4.6 250 6 18 0 108 

10 1009 4.5 260 7 18 0 126 

sem 3 

12 1002 4 310 8 15 0 120 

1550 974 576 

13 1101 4.7 310 8 20 0 160 

14 1012 4.2 240 7 18 0 126 

16 1080 4.6 340 5 16 0 80 

18 1009 4.6 350 5 18 0 90 

sem 4 

20 1092 4.9 300 6 20 0 120 

1275 784 491 
21 1160 4.9 315 7 15 0 105 

23 1390 4.8 350 7 20 0 140 

25 1288 4 310 7 18 0 126 

Marzo -
selladora 

1 

sem 5 

1 1210 4 315 4 20 25 80 

865 607 258 2 1354 4.2 330 4 22 25 88 

3 1410 4.8 220 5 18 25 90 

sem 6 

6 1201 4.5 310 4 18 25 72 

1485 1105 380 

8 1035 4.9 305 4 18 25 72 

9 1020 4.8 320 5 20 25 100 

10 1026 4.2 290 4 16 25 64 

12 1008 4.2 260 4 18 25 72 

sem 7 

13 1004 4.7 330 4 18 25 72 

850 638 212 15 999 5 250 4 20 25 80 

16 1001 4.4 270 3 20 25 60 



 

Fuente: Elaboración propia 

sem 8 

17 1009 4.4 340 3 18 25 54 

1280 1072 208 
20 1208 4.6 350 4 16 25 64 

22 1100 4.2 290 3 18 25 54 

25 1008 4.6 300 2 18 25 36 

Marzo -
selladora 

2 

sem 5 

1 1012 4.7 315 5 18 25 90 

865 627 238 2 1009 4.6 330 4 19 25 76 

3 1270 4.9 220 4 18 25 72 

sem 6 

6 1325 4.8 310 4 18 25 72 

1485 1109 376 

8 1605 4.5 305 5 20 25 100 

9 1030 4 320 4 18 25 72 

10 1040 4.6 290 4 18 25 72 

12 1009 4.5 260 4 15 25 60 

sem 7 

13 1004 4.9 330 4 18 25 72 

850 646 204 15 998 4.9 250 4 18 25 72 

16 1008 4 270 3 20 25 60 

sem 8 

17 1500 4.8 340 3 18 25 54 

1280 1064 216 
20 1275 4.3 350 4 18 25 72 

22 1001 4.9 290 3 18 25 54 

25 1005 4.5 300 2 18 25 36 

 

 

 

 

 



 

Fuente: Elaboración propia 

Anexo 14. Historial de fallas 
 

Tabla 41. Historial de fallas para las selladoras 1 y 2 

Causas 

Selladora 1 Selladora 2 

Consecuencias 
en el producto 

Cantidad 
de 

paradas 

Tiempo de 
reparación 

(min) 

Cantidad 
de 

paradas 

Tiempo de 
reparación 

(min) 

Defectos 
de 

máquina 

Desajuste 
del sistema 
automático 
de tapas 

14 225 12 216 

*Abolladuras 
*Caída de cierre 
*Cierre afilado 
*Labio 
*Patinaje 
*Falso Cierre 
*Desbarnizado 
*Mal 
ensamblado 
*Fugas 
*Manchas 
*Hinchazón 

Fallas en 
los pernos 

de la 
estrella 

9 154 7 133 

Fallas en 
las rolas o 

rulinas 
24 428 23 412 

Fallas en el 
pistón del 
cabezal 

21 364 21 365 

Falla en los 
ejes porta 
mandriles 

22 387 24 430 

Mal 
colocado 

de la 
plataforma 

13 228 15 259 

Fallas en el 
sistema 
eléctrico 

2 35 0 0 

Resorte del 
plato de 

compresión 
8 120 9 162 

Total 113 1941 111 1977   

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 15. Formato de mantenimiento autónomo 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Fuente: Elaboración propia 

 
Anexo 16. Límites críticos de control 
 

Tabla 42. Límites de control para los pesos del punto crítico de envasado 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Fuente: Elaboración propia 

Tabla 43. Límites de control para los pesos del punto crítico de envasado 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



 

Anexo 16. Check List de verificación, después de la aplicación de la mejora del HACCP 
 
Tabla 44. Check List aplicado al área de recepción de la materia prima 

FECHA 

PUNTO 
CRÍTIC
O DEL 
PROCE

SO 

¿SE 
REALIZÓ 

EL 
CONTROL 

DE 
HISTAMI

NA? 

DESORDEN EN EL ÁREA 
¿SE 

REALIZÓ 
UN 

CORREC
TO 

MIUESTR
EO DE 

MATERI
A 

PRIMA? 

ERRORES DEL PERSONAL PARADAS EN EL PROCESO 
PÉRDIDA DE 

MATERIA PRIMA 

PISOS 
LIMPI

OS 

PARED
ES 

LIMPI
AS 

CANALE
TAS 

LIMPIAS 

REJILL
AS 

LIMPI
AS 

CONOCEN 
LAS 

ACTIVIDA
DES DEL 

ÁREA 

CONOCE
N EL 

PROCES
O DE 

APLICAR 
LOS 

FORMAT
OS 

ESTIBAN LA 
MATERIA 

PRIMA 
CORRECTAM

ENTE 

NO 
FALTAN 

MATERIA
LES DE 

LIMPIEZA 

NO HAY 
FALLAS EN EL 

COCHE 
TRANSPORTA

DOR 

MATERI
A 

PRIMA 
CON 
ALTO 
NIVEL 

DE 
FRESCU

RA 

LA 
MATERIA 

PRIMA 
POSEE 
UNA 

TALLA 
DENTRO 

DEL 
PARÁMTE

RO 

1/04/20
22 

Recepci
ón de 

la 
materia 
prima 

✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

2/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

4/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

5/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

6/04/20
22 

✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

7/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

8/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

9/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

11/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

12/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

13/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 



 

Fuente: Elaboración propia 

14/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

15/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

16/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

18/04/2
022 

✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

19/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

20/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

21/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ 

22/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

23/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

25/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

26/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

27/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

28/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

29/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

30/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

TOTAL "SÍ" 26 25 24 26 26 26 26 26 26 26 25 26 26 

TOTAL "NO" 0 1 2 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 

TOTAL 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 

 

 



 

Tabla 45. Check List aplicado al área de envasado 

FECHA 

PUNTO 
CRÍTIC
O DEL 
PROCE

SO 

ORDEN Y LIMPIEZA EN EL ÁREA 

¿HAY 
CONTR
OL EN 

EL 
PESAD

O? 

¿LA MATERIA 
PRIMA ES 

TRANSPORTAD
A 

CORRECTAMEN
TE? 

ENVASES 
LIBRE DE 

LA 
PRESENCI

A DE 
ELEMENT

OS 
EXTRAÑO

S 

ERRORES 
DEL 

PERSONAL 

PARADAS EN EL 
PROCESO 

PÉRDIDA DE MATERIA 
PRIMA 

MES
AS 

PISO
S 

PARED
ES 

FAJA
S 

CANALET
AS 

CONOCEN 
LAS 

ACTIVIDAD
ES DEL 
ÁREA 

NO 
FALTAN 

MATERIAL
ES DE 

LIMPIEZA 

NO 
HUBO 
CAÍDA 

DEL 
PESCAD

O 
(M.P.) 

LA M.P. SE 
TRANSPORA 

CORRECTAME
NTE 

LOS PISOS 
SE 

ENCUENTR
AN 

LIMPIOS 
(SIN 

HUMEDAD
) 

1/04/202
2 

Envasa
do 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

2/04/202
2 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

4/04/202
2 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

5/04/202
2 

✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

6/04/202
2 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

7/04/202
2 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

8/04/202
2 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

9/04/202
2 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

11/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

12/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

13/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

14/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 



 

Fuente: Elaboración propia 

15/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

16/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

18/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

19/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

20/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

21/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

22/04/20
22 

✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

23/04/20
22 

✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

25/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

26/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

27/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

28/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

29/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

30/04/20
22 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

TOTAL "SÍ" 26 25 26 24 26 26 26 26 26 26 26 26 26 

TOTAL "NO" 0 1 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

TOTAL 26 26 26 26 26 26 26 26 26 ✓ 26 26 26 

 

 

 



 

Tabla 46. Check List aplicado al área de sellado 

FECHA 

PUNT
O 

CRÍTI
CO 
DEL 

PROC
ESO 

ORDEN Y LIMPIEZA EN EL 
ÁREA ¿SE 

REALIZ
Ó LA 

INSPEC
CIÓN 

VISUAL 
CADA 

30 
MIN? 

¿SE APLICÓ 
EL 

FORMATO 
DE 

MANTENI
MIENTO 

AUTÓNOM
O? 

PARADAS POR FALLA 
DE PERSONAL 

INSPECCIONES EN CONSECUENCIAS EN EL PRODUCTO FINAL 

EN 
PIS
OS 

EN 
PARE
DES 

EN 
FAJ
AS 

EN 
MÁQUI

NAS 

¿EL 
OPERAD

OR SE 
ENCUEN

TRA 
CAPACIT

ADO? 

EL ÁREA 
SE 

ENCUEN
TRA 

VISIBLE
MENTE 
LIMPIA 

ROL
AS 

MAN
DRIL 

SISTE
MA 
DE 

TAPA
S 

REPUE
STOS 

SISTE
MA 

ELÉCT
RICO 

PRODUC
TO SIN 

ABOLLAD
URAS 

PROU
CTO 
SIN 

CAÍDA 
DE 

CIERR
E 

PRODU
CTO 
SIN 

LABIO 

PRODU
CTO 
SIN 

PATIN
AJE 

PRODU
CTO 
SIN 

SELLO 
AFILAD

O 

1/04/2
022 

Sellad
o 

✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

2/04/2
022 

✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

4/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

5/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

6/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

7/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

8/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

9/04/2
022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

11/04/
2022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

12/04/
2022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

13/04/
2022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

14/04/
2022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

15/04/
2022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ 

16/04/
2022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

18/04/
2022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ 

19/04/
2022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 



 

Fuente: Elaboración propia 

20/04/
2022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

21/04/
2022 

✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

22/04/
2022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

23/04/
2022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

25/04/
2022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

26/04/
2022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ 

27/04/
2022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ 

28/04/
2022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ 

29/04/
2022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

30/04/
2022 

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 

TOTAL "SÍ" 26 26 23 26 26 26 26 25 26 26 26 26 26 23 25 26 25 26 

TOTAL "NO" 0 0 3 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 3 1 0 1 0 

TOTAL 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 

 

 

 

 



 

Anexo 17. Política de Calidad 

 

  



 

Anexo 18. Reporte del área de Aseguramiento de la Calidad de la empresa 

BELTRAN E.I.R.L  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 19. Formato de análisis del nivel de agentes contaminantes: biológicos 
(Post-prueba) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 20. Formato de análisis del nivel de agentes contaminantes: físicos (Post-
prueba) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



 

Tabla 47. Agentes contaminantes físicos hallados durante el periodo de post-prueba 

FECHA DE 
PRODUCCIÓ

N 

LABORATORI
O 

MUESTRA
S 

PESO 
BRUT
O (GR) 

TAR
A 

(GR.) 

PESO 
NET

O 
(GR.) 

PESO 
ESCURRID

O (GR.) 

VACÍO 
(mmHg

) 

LIMPIEZ
A (B/M) 

TEXTUR
A (B/M) 

OLO
R 

(B/M
) 

COLO
R 

(B/M) 

SABO
R 

(B/M) 

ASP. 
ENV. 

INTERIO
R (B/M) 

ASP. 
ENV. 

EXTERIO
R (B/M) 

NIVEL DE 
HISTAMIN

A 
<200PPM 

¿CUMPLE 
CON LOS 
NIVELES 

PERMITIDOS
? 

1/04/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 208 36 172 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 205 36 169 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

2/04/2022 PLANTA Muestra 1 209 36 173 140 3 B B B B B B M <200PPM NO 

 Muestra 2 209 36 173 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 210 36 174 142 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

4/04/2022 PLANTA Muestra 1 203 36 167 142 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

  Muestra 2 203 36 167 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

  Muestra 3 203 36 167 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

5/04/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 205 36 169 142 3 B B B B B B M <200PPM NO 

 Muestra 3 206 36 170 142 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

6/04/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 203 36 167 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 204 36 168 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

7/04/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 204 36 168 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 203 36 167 139 5 B B B B B B B <200PPM SÍ 

8/04/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 212 36 176 137 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 206 36 170 138 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

9/04/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 210 36 174 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 207 36 171 144 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 



 

11/04/2022 PLANTA Muestra 1 204 36 168 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

  Muestra 2 207 36 171 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

  Muestra 3 207 36 171 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

12/04/2022 PLANTA Muestra 1 209 36 173 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

  Muestra 2 215 36 179 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

  Muestra 3 207 36 171 141 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

13/04/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 142 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

  Muestra 2 206 36 170 144 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

  Muestra 3 206 36 170 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

14/04/2022 PLANTA Muestra 1 204 36 168 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

  Muestra 2 206 36 170 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

  Muestra 3 209 36 173 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

15/04/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 141 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

  Muestra 2 205 36 169 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

  Muestra 3 206 36 170 141 5 B B B B B B B <200PPM SÍ 

16/04/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

  Muestra 2 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

  Muestra 3 209 36 173 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

18/04/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 143 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

  Muestra 2 207 36 171 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

  Muestra 3 206 36 170 137 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

19/04/2022 PLANTA Muestra 1 210 36 174 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 206 36 170 135 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 207 36 171 137 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

20/04/2022 PLANTA Muestra 1 204 36 168 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 203 36 167 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 204 36 168 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

21/04/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 



 

 Muestra 2 208 36 172 143 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

22/04/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 145 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 205 36 169 144 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 204 36 168 143 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

23/04/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 206 36 170 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

25/04/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

  Muestra 2 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

  Muestra 3 208 36 172 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

26/04/2022 PLANTA Muestra 1 209 36 173 141 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 210 36 174 137 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

27/04/2022 PLANTA Muestra 1 209 36 173 135 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

  Muestra 2 205 36 169 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

  Muestra 3 206 36 170 138 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

28/04/2022 PLANTA Muestra 1 204 36 168 143 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 207 36 171 144 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

29/04/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 208 36 172 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 207 36 171 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

30/04/2022 PLANTA Muestra 1 209 36 173 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 209 36 173 138 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 206 36 170 139 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

2/05/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 



 

 Muestra 3 208 36 172 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

3/05/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 144 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 208 36 172 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 209 36 173 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

4/05/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 142 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 207 36 171 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 204 36 168 143 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

5/05/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 216 36 180 143 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

6/05/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 144 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 208 36 172 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 209 36 173 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

7/05/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

9/05/2022 PLANTA Muestra 1 208 36 172 135 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 207 36 171 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 206 36 170 138 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

10/05/2022 PLANTA Muestra 1 208 36 172 139 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 209 36 173 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 209 36 173 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

11/05/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 203 36 167 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 203 36 167 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

12/05/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 203 36 167 139 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 206 36 170 145 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 



 

13/05/2022 PLANTA Muestra 1 203 36 167 145 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 205 36 169 143 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 212 36 176 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

14/05/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 205 36 169 138 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 204 36 168 139 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

16/05/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 139 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 205 36 169 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

17/05/2022 PLANTA Muestra 1 204 36 168 143 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 207 36 171 144 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

18/05/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 208 36 172 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 207 36 171 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

19/05/2022 PLANTA Muestra 1 208 36 172 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 210 36 174 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 206 36 170 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

20/05/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 139 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 204 36 168 138 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 209 36 173 138 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

21/05/2022 PLANTA Muestra 1 210 36 174 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 208 36 172 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

23/05/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 210 36 174 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

24/05/2022 PLANTA Muestra 1 208 36 172 141 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 



 

 Muestra 2 208 36 172 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 210 36 174 138 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

25/05/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 208 36 172 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 209 36 173 139 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

26/05/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 138 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 206 36 170 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 207 36 171 138 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

27/05/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 209 36 173 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

28/05/2022 PLANTA Muestra 1 209 36 173 138 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 209 36 173 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 203 36 167 138 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

30/05/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 208 36 172 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 205 36 169 140 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

31/05/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 203 36 167 138 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

1/06/2022 PLANTA Muestra 1 209 36 173 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 205 36 169 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 207 36 171 139 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

2/06/2022 PLANTA Muestra 1 209 36 173 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 206 36 170 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

3/06/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 139 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 204 36 168 142 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 



 

 Muestra 3 203 36 167 142 4 B B B B B B B <200PPM SÍ 

4/06/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 138 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 204 36 168 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 206 36 170 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

6/06/2022 PLANTA Muestra 1 208 36 172 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 209 36 173 138 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 205 36 169 139 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

7/06/2022 PLANTA Muestra 1 203 36 167 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 206 36 170 139 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

8/06/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 203 36 167 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 206 36 170 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

9/06/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 138 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 205 36 169 138 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 203 36 167 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

10/06/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 207 36 171 139 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 204 36 168 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

11/06/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 139 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 208 36 172 139 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

13/06/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 139 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 203 36 167 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 204 36 168 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

14/06/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 208 36 172 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 205 36 169 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 



 

Fuente: Elaboración propia 

15/06/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 203 36 167 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

16/06/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 208 36 172 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 209 36 173 140 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

17/06/2022 PLANTA Muestra 1 205 36 169 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 206 36 170 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 205 36 169 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

18/06/2022 PLANTA Muestra 1 206 36 170 138 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 205 36 169 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

20/06/2022 PLANTA Muestra 1 208 36 172 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 208 36 172 139 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 206 36 170 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

21/06/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 139 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 209 36 173 139 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 205 36 169 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

22/06/2022 PLANTA Muestra 1 204 36 168 142 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 207 36 171 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 206 36 170 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

23/06/2022 PLANTA Muestra 1 207 36 171 138 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 2 206 36 170 138 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 Muestra 3 206 36 170 141 3 B B B B B B B <200PPM SÍ 

 

 



 

Anexo 21. Formato de análisis del nivel de agentes contaminantes: químicos 
(Post-prueba) 



 

Tabla 48. Agentes contaminantes químicos hallados durante el periodo de post-prueba 

FECHA DE 
PRODUCCI

ÓN 

LABORATO
RIO 

PRODUC
TO 

ABOLLADU
RAS 

CAÍD
A DE 
CIER
RE 

CIERRE 
AFILA

DO 

LABI
O 

PATINA
JE 

FALS
O 

CIER
RE 

DESBARNIZ
ADO 

MAL 
ENSAMBL

AJE 

FUG
AS 

MANCH
AS 

HINCHAZ
ÓN 

PRODUCCI
ÓN 

DEFECTUO
SA (CAJAS) 

PRODUCCI
ÓN TOTAL 

(CAJAS) 

% 
MER
MA 

1/04/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

18 32 0 0 0 0 12 0 0 0 0 1.3 1040 0.12% 

2/04/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

10 0 0 0 20 10 0 0 0 0 0 0.8 999 0.08% 

4/04/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

25 15 0 0 10 12 10 0 0 0 0 1.5 1050 0.14% 

5/04/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

10 0 0 0 0 8 10 0 0 0 0 0.6 1020 0.06% 

6/04/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

12 0 0 0 0 8 0 0 0 0 0 0.4 1035 0.04% 

7/04/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

12 20 0 0 15 0 12 0 0 0 0 1.2 1001 0.12% 

8/04/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

8 15 0 0 0 0 13 0 0 0 0 0.8 1021 0.07% 

9/04/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

10 18 0 0 0 0 15 0 0 0 0 0.9 1004 0.09% 

11/04/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

20 0 4 0 0 0 10 0 0 0 0 0.7 1020 0.07% 

12/04/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

21 0 0 0 25 0 0 0 0 0 0 1.0 1025 0.09% 

13/04/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

19 0 0 5 0 0 0 0 0 0 0 0.5 1030 0.05% 

14/04/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.3 1001 0.03% 



 

15/04/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

18 20 0 2 0 0 11 0 0 0 0 1.1 1045 0.10% 

16/04/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

12 0 0 0 0 0 21 0 0 0 0 0.7 1054 0.07% 

18/04/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

10 0 0 0 0 0 15 0 0 0 0 0.5 1120 0.05% 

19/04/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

15 0 0 0 0 0 18 0 0 0 0 0.7 1231 0.06% 

20/04/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

18 15 0 3 18 0 19 0 0 0 0 1.5 1002 0.15% 

21/04/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

25 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.5 997 0.05% 

22/04/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

22 0 0 5 0 0 15 0 0 0 0 0.9 1240 0.07% 

23/04/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

10 0 5 0 0 0 20 0 0 0 0 0.7 1009 0.07% 

25/04/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

22 0 0 4 0 0 25 0 0 0 0 1.1 1092 0.10% 

26/04/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

25 10 0 0 0 0 18 0 0 0 0 1.1 1010 0.11% 

27/04/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

10 0 0 0 15 0 21 0 0 0 0 1.0 1002 0.10% 

28/04/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

15 0 0 0 0 0 25 0 0 0 0 0.8 1009 0.08% 

29/04/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

15 0 0 0 0 0 25 0 0 0 0 0.8 1022 0.08% 

30/04/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

18 0 0 0 0 0 28 0 0 0 0 1.0 1018 0.09% 



 

1/05/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

22 0 0 0 0 0 12 0 0 0 0 0.7 1009 0.07% 

2/05/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

21 0 0 0 17 0 0 0 0 0 0 0.8 1025 0.08% 

3/05/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

15 0 0 0 20 0 0 0 0 0 0 0.7 1124 0.06% 

4/05/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

10 0 4 0 18 0 0 0 0 0 0 0.7 1022 0.07% 

5/05/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

15 0 0 0 15 0 0 0 0 0 0 0.6 1023 0.06% 

6/05/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

23 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.5 1022 0.05% 

7/05/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

21 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.4 1007 0.04% 

8/05/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

12 18 0 5 0 0 15 0 0 0 0 1.0 997 0.10% 

9/05/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

15 0 0 0 0 0 18 0 0 0 0 0.7 1001 0.07% 

10/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

18 0 0 0 0 0 21 0 0 0 0 0.8 1023 0.08% 

11/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

16 0 0 0 0 0 25 0 0 0 0 0.9 1007 0.08% 

12/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

15 0 0 0 21 0 15 0 0 0 0 1.1 1006 0.11% 

13/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

19 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.4 1009 0.04% 

14/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

21 0 0 0 0 0 15 0 0 0 0 0.8 1015 0.07% 



 

15/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

13 0 5 4 0 0 21 0 0 0 0 0.9 1023 0.09% 

16/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

16 0 0 0 0 0 24 0 0 0 0 0.8 1035 0.08% 

17/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

21 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.4 1047 0.04% 

18/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

20 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.4 1051 0.04% 

19/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

16 0 0 0 0 0 15 0 0 0 0 0.6 1019 0.06% 

20/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

23 11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.7 1041 0.07% 

21/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

19 0 0 4 0 0 14 0 0 0 0 0.8 1020 0.08% 

22/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

16 0 5 0 0 0 13 0 0 0 0 0.7 1046 0.07% 

23/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

17 0 0 0 0 0 16 0 0 0 0 0.7 1012 0.07% 

24/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

23 0 0 0 15 0 24 0 0 0 0 1.3 1050 0.12% 

25/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

23 0 0 0 0 0 18 0 0 0 0 0.9 1009 0.08% 

26/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

25 20 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.9 1037 0.09% 

27/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

18 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.4 1037 0.04% 

28/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

22 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0.5 1049 0.05% 



 

29/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

21 0 0 0 0 10 20 0 0 0 0 1.1 1041 0.10% 

30/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

19 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.4 1010 0.04% 

31/05/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

17 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.4 1025 0.03% 

1/06/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

25 0 7 0 0 0 0 0 0 0 0 0.7 1045 0.06% 

2/06/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

17 0 0 0 20 0 12 0 0 0 0 1.0 1018 0.10% 

3/06/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

25 0 0 0 0 0 22 0 0 0 0 1.0 1046 0.09% 

4/06/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

15 0 0 0 0 0 16 0 0 0 0 0.6 1028 0.06% 

5/06/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

24 0 0 0 0 0 15 0 0 0 0 0.8 1016 0.08% 

6/06/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

23 12 0 2 0 0 21 0 0 0 0 1.2 1011 0.12% 

7/06/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

21 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.4 1035 0.04% 

8/06/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

18 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.4 1021 0.04% 

9/06/2022 PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

17 0 0 0 0 0 23 0 0 0 0 0.8 1045 0.08% 

10/06/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

21 0 0 0 0 0 23 0 0 0 0 0.9 1034 0.09% 

11/06/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

21 0 0 0 0 0 23 0 0 0 0 0.9 1001 0.09% 



 

Fuente: Elaboración propia 

12/06/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

24 10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.7 1039 0.07% 

13/06/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

21 10 0 0 11 0 0 0 0 0 0 0.9 1009 0.09% 

14/06/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

25 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.5 1015 0.05% 

15/06/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

24 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.5 1004 0.05% 

16/06/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

18 0 0 4 0 0 0 0 0 0 0 0.5 1045 0.04% 

17/06/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

17 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.4 1019 0.03% 

18/06/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

25 12 0 0 0 0 12 0 0 0 0 1.0 1020 0.10% 

19/06/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

23 0 0 0 0 5 13 0 0 0 0 0.9 1049 0.08% 

20/06/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.3 1023 0.03% 

21/06/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

25 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.5 1018 0.05% 

22/06/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

16 0 0 0 12 0 0 0 0 0 0 0.6 1029 0.06% 

23/06/202
2 

PLANTA FILETE 
DE 

CABALLA 

23 0 4 0 0 0 22 0 0 0 0 1.0 1050 0.10% 

 

 



 

Anexo 22. Modificaciones realizadas en el Plan HACCP de la conservera 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 



 

 



 

 



 

 



 

 

 

 

 



FACULTAD DE INGENIERÍA Y ARQUITECTURA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, CHUCUYA HUALLPACHOQUE ROBERTO CARLOS, docente de la FACULTAD DE

INGENIERÍA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERÍA INDUSTRIAL

de la UNIVERSIDAD CÉSAR VALLEJO SAC - CHIMBOTE, asesor de Tesis Completa

titulada: "MEJORA DEL SISTEMA HACCP PARA ASEGURAR LA INOCUIDAD DEL

PRODUCTO FINAL EN LA LÍNEA DE COCIDO EN BELTRÁN E.I.R.L. CHIMBOTE-

2021", cuyo autor es CHAVEZ RAMOS MARGHIORI STEPHANIA, constato que la

investigación tiene un índice de similitud de 29.00%, verificable en el reporte de

originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no

constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis Completa cumple con todas las

normas para el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

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

ocultamiento u omisión tanto de los documentos como de información aportada, por lo

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

César Vallejo.

CHIMBOTE, 15 de Julio del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma

CHUCUYA HUALLPACHOQUE ROBERTO CARLOS

DNI: 40149444

ORCID:  0000-0001-9175-5545

Firmado electrónicamente 
por: RCHUCUYAH  el 18-

07-2022 04:01:54

Código documento Trilce: TRI - 0346508


