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RESUMEN 

El objetivo fue determinar la mejora del sistema HACCP para garantizar la 

inocuidad del mango congelado en Santa Sofía del Sur S.A.C. Casma. El HACCP 

es apreciado como un protocolo sistemático para asegurar la elaboración de un 

producto inocuo, es por ello que ha sido adoptado como un programa de uso 

indispensable para las industrias alimentarias mundialmente. La inocuidad hace 

referencia a las condiciones y prácticas que preservan la calidad de los alimentos 

para prevenir la contaminación y las enfermedades transmitidas por el consumo de 

productos alimentarios. El tipo de investigación empleado fue pre experimental con 

un pre prueba y post prueba de la inocuidad. La población fue representada por los 

lotes de producción del mango congelado, La muestra para el proyecto de 

investigación fue representada por los lotes de producción del mango congelado 

del mes de febrero, marzo, septiembre y octubre del 2019. Se elaboró un 

diagnóstico situacional del sistema HACCP del 2019-I a través de un Check list; se 

evaluó la inocuidad previa a la mejora con pruebas de análisis microbiológicas; se 

desarrolló la mejora de sistema HACCP a través de fichas de registros de datos y 

diagramas de flujos; se evaluó la inocuidad del mango congelado con la mejora del 

sistema HACCP a través de pruebas de análisis microbiológicos; los softwares 

utilizados fueron T student, Excel. Con la aplicación del sistema HACCP se logró 

reducir las UFC/g de los cubos de mango congelado hasta cumplir los límites 

permitidos los cuales son <10 UFC/g de enterobacterias y coliformes, 0 UFC/g de 

e. coli, salmonella, listeria monocytogenes y staphylococcus, <100 UFC/g de 

mohos,<1000 UFC/g de levaduras y <10000 UFC/g de aerobios mesófilos. Por lo 

cual se concluyó que la mejora del sistema HACCP permite garantizar la inocuidad 

del mango congelado. 

Palabras clave: Sistema HACCP, BPM, POES, Inocuidad. 
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ABSTRAC 

The objective was to determine the improvement of the HACCP system to 

guarantee the safety of frozen mangoes in Santa Sofía del Sur S.A.C. Casma The 

HACCP is appreciated as a systematic protocol to ensure the development of an 

innocuous product, which is why it has been adopted as an indispensable use 

program for the food industries worldwide. Safety refers to the conditions and 

practices that preserve the quality of food to prevent contamination and diseases 

transmitted by the consumption of food products. The type of research used was 

pre-experimental with a pre-test and post-safety test. The population was 

represented by the frozen mango production batches. The sample for the research 

project was represented by the frozen mango production batches for the month of 

February, March, September and October 2019. A situational diagnosis of the 

system was developed. HACCP of 2019-I through a Check list; safety prior to 

improvement was assessed with microbiological analysis tests; HACCP system 

improvement was developed through data record cards and flowcharts; the safety of 

frozen mango was evaluated with the improvement of the HACCP system through 

microbiological analysis tests; The software used was T student, Excel. With the 

application of the HACCP system, the CFU / g of frozen mango cubes was reduced 

until the permitted limits were met, which are <10 CFU / g of enterobacteria and 

coliforms, 0 CFU / g of e. coli, salmonella, listeria monocytogenes and 

staphylococcus, <100 CFU / g of molds, <1000 CFU / g of yeasts and <10,000 CFU 

/ g of mesophilic aerobes. Therefore, it was concluded that the improvement of the 

HACCP system guarantees the safety of the frozen mango. 

Keywords: HACCP System, BPM, POES, Safety.



1  

I. INTRODUCCIÓN 

En relación a la Realidad problemática, Estudios recientes manifiestan que el 

consumidor final busca una alimentación nutritiva, agradable, de calidad y en 

especial que no cause daño a la salud del mismo, las empresas alimentarias 

tienen la obligación de garantizar un producto inocuo (Mechato, Taica y Vela, 

2018, p. 159). Un problema mundial constituido por las enfermedades de 

transmisión alimentaria cada vez es más complejo debido al gran incremento 

de la población, descubrimiento de nuevos agentes causantes y mutantes 

patógenos, el consumir un alimento contaminado por agente biológico podría 

causar alrededor de 200 enfermedades (Castañeda, Fuentes y Peñarrieta, 

2016, p. 5). 

La OMS tomo mayor importancia a la inocuidad de los alimentos debido a la 

problemática de y los riesgos que ocasionan productos contaminados a las 

personas, se considera que al año muere 1 000 000 de niños es decir 2 700 al 

día por enfermedades de transmisión alimentaria (Ramos, Saltos, Márquez, 

Quimis y Loor, 2017, p. 22).Mundialmente los alimentos satisfacen nuestras 

necesidades sociales y psicológicas, además que aportan beneficios al cuerpo 

humano, así como la transmisión de enfermedades y muertes si el alimento es 

contaminado por microorganismos nocivos, toxinas microbianas, o 

contaminantes ambientales (Eucharia, Scholastica y Chukwu, 2016, p. 65). 

Empresas de países europeos han invertido miles de dólares en la adopción de 

sistemas HACCP en controlar a través de análisis de los peligros en la 

producción de alimentos, es de vital importancia ya que representa un problema 

importante para la salud de la población en países desarrollados (Pérez, 2012, 

p. 1234). El consumir alimentos contaminados por factores biológicos y/o 

químicas representa el riesgo de padecer algunos de las 200 enfermedades 

asociadas que van desde lo más crítico como el cáncer y a los más leves como 

diarreas; El padecer de infecciones diarreicas, son las más comunes cuando 

se habla de alimentos que no garantizan la inocuidad, que anualmente hacen 

enfermar a personas alrededor unos 550 millones y provocan 230 000 muertes 

(OMS, 2017, p. 1). 
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Cabe recordar la contaminación de melanina de leches artificiales que afecto 

drásticamente a niños en periodo de lactancia originado en el 2008 que afecto 

drásticamente a 300 000 de la población lactante y 6 murieron en china, 

asimismo el brote en el 2011 por la bacteria E. coli en Alemania, relacionado 

con brotes de fenogreco contaminados, afectando alrededor de ocho países de 

norte América y Europa, originando 53 muertes y trayendo pérdidas 

económicas (OMS, 2017, p. 1). EE. UU rechazo importación de productos 

chilenos por presencia de la bacteria listeria monocytogenes en ciruelas, 

durazno, de manera que ponían en riesgo a los consumidores. Por tal motivo 

la federación de alimentos y medicamentos retiro 365 cajas de ciruelas, 1727 

cajas de durazno y 1207 cajas de nectarines ; aquellos productos estaban 

destinados para 20 estados del país americano (Perú21, 2019, pp. 1-2). 

En el año 2018 ANMAT retiro 128 lotes de productos congelados a base de 

maíz y otros vegetales del mercado argentino, que fueron fabricados por más 

de 520 mil kilos de granos de maíz, debido a la presencia de listeria 

monocytogenes, el cual ocasiona síntomas como la diarrea, fiebre, dolores y 

rigidez muscular y decaimiento si el consumidor final ingiere estos productos 

contaminados (La Capital, 2018, p. 1). La evolución de las exportaciones, 

representa grandes oportunidades y retos ante la necesidad del cumplimiento 

de los requisitos internacionales y nacionales, que demostrara la 

estandarización de los procesos que asegura una calidad e inocuidad de un 

producto, es por ello que se debe considerar elementos de gestión para el 

aseguramiento como el HACCP, BPM, BPP y otros sistemas de gestión que 

ayuden a controlar y garantizar la inocuidad alimentaria (León, 2012, p. 1). 

En el año 2017 el Organismo Nacional de Sanidad Pesquera, encontró 

productos contaminados con parásitos (gusanos anisakis) en el 90% de más 

de 44 mil latas de conservas de caballa importada de China, poniendo en riesgo 

al Perú ya que el 70% de estos productos enlatados de pescado que se 

consume son importados por estos países (Campuzano, 2017, p. 1). 

Estudios comprobaron que existe una gran cantidad de personas que padecen 
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de enfermedades causadas por manipulación inadecuada de alimentos, es por 

ello indispensable encontrar una solución para prevenir los índices provocado 

por gérmenes como E. coli y salmonella, entre otros (López, 2017, p. 88). 

En este contexto se ve inmersa la empresa agroindustrial Santa Sofía del Sur 

S.A.C. Según reportes de lotes rechazados del mango congelado Chunks 

(Anexo 1) durante la campaña 2018-I se obtuvo durante los meses de enero, 

febrero y marzo rechazo de lotes por parte de la jefa de laboratorio a un 33%, 

38% y 44% respectivamente, durante la campaña 2018-II se obtuvo durante los 

meses de octubre, noviembre y diciembre rechazo de lotes por parte de la jefa 

de laboratorio a un 11%, 22% y 44% respectivamente. Y así mismo durante la 

campaña 2019-I se obtuvo durante los meses de enero, febrero y marzo, 

rechazo de lotes por parte de la jefa de laboratorio a un 56%, 38% y 44% 

respectivamente.  

Según el acta de reporte de inocuidad de mango Chunks (Anexo 2) la jefa de 

laboratorio exigió al equipo HACCP inspección rigurosa en todas las áreas de 

la planta de congelado, debido a que sus últimos resultados microbiológicos 

superan los límites permitidos de enterobactereas, e. coli y coliformes. Esto 

notificación se realizó durante la campaña 2018- I, campaña 2018-II  y campaña 

2019-I . Revisando el sistema HACCP actual de la empresa a la actualidad no 

impulsa a la reducción eficiente de UFC en los microorganismos, debido a las 

deficiencias y/o fallos de dimensiones dentro del protocolo HACCP, recalcando 

que este sistema permite garantizar la inocuidad. 

Según el Acta de formación del equipo HACCP del 2018-II-2019-I se evidencia 

falta de actualización anual del equipo y así mismo considerar a integrantes 

multidisciplinarios (Anexo 03). El acta de reunión para la revisión de la 

validación del PCC parámetros de desinfección en ácido per acético para cubos 

de pulpa de mango con un tiempo de inmersión de 14-20 segundos en la 

campaña 2018-II-2019-I (Anexo 4), determinó que con 50-60ppm no causaría 

presencia de contaminantes biológicos. 

Considerando los limites críticos de ppm de ácido peracético, no contribuyeron 

a la desinfección optima del mango congelado en el 2019-I ya que se obtuvo 
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mayor contaminación de agentes biológicos, aquello se evidencia según los 

informes de los análisis microbiológicos de la agroindustria (Anexo 05) 

realizado por la jefa de laboratorio, en el ensayo N°70 del 27/12/18  se tomó 

muestra de trozos de mango congelado donde se obtuvo resultados de 

20UFC/g de enterobacteriaceae, 30 UFC/g de coliformes, <10 UFC/g en E. coli, 

<100UFC/g en mohos, muy numeroso para contar de UFC de levaduras; de 

modo que desde el término de la campaña 2018-II la contaminación del mango 

congelado se hace representativa, ya que superan los límites de los agentes 

microbiológicos, así mismo se evidencia en los informes de ensayo N°02, 

N°05,N°06(Anexo 05). De modo que se presenta deficiencias en el sistema 

HACCP que no garantizan la inocuidad, con los métodos empleados, esto se 

debe a la falta de control del PCC1, e incluso los límites de ppm se encuentra 

por debajo del límite máximo permitido que es 80ppm según el código 

alimentario. 

Si la agroindustria continua superando los límites permitidos de 

contaminaciones microbiológica ,pone en riesgo al consumidor final y perdida 

de sus cliente, Es por ello que en la presente investigación con la aplicación de 

una mejora del sistema HACCP enfocado a la empresa Santa Sofía del Sur 

S.A.C, se pretende controlar y realizar trabajos de mejora a ciertas directrices 

del sistema HACCP actual, con la ayuda del levantamiento de información 

brindados por la empresa, dando solución a los problemas encontrados de 

garantizando la inocuidad del producto de cubos de mango congelado 20x20 

mm que beneficiará a la empresa tanto económico, social, calidad y productiva. 

El problema de investigación que se planteo fue: ¿Cómo influye la mejora del 

sistema HACCP para garantizar la inocuidad de mango congelado en Santa 

Sofía del Sur S.A.C. Casma, 2019?. 

Por otro lado, como justificación del estudio, enfocado a nivel social se 

requiere la obtención de un producto inocuo que permita asegurar que el 

consumidor final no corra riesgos en su salud, que puede causar diversas 

enfermedades e incluso la muerte. Se justifica económicamente ya que la falta 

de este plan genera devoluciones del producto, multas costosas de las 

organizaciones de salud, mayores tiempos de producción y reproceso, 
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reducción de la productividad y pérdida económica, así misma pérdida de 

clientes y oportunidades en expansión del mercado, con todo ello la empresa 

reducirá su rentabilidad y generará problemas en la logística de la empresa. 

Se justifica en el proceso de estudio como medida de solución al problema 

respecto a la inocuidad y deficiencia de los principios del sistema de análisis de 

peligros y puntos críticos de control , el sistema HACCP contribuye a la 

eficiencia proceso de producción de mango congelado, permitirá hacer más 

fuerte la gestión de calidad y productiva del mango congelado, así mismo 

contribuyendo a prevenir los peligros de contaminación microbiológica, mayor 

control de los registros y verificación de los planes del sistema, de manera que 

la empresa se volverá competitiva y que servirá como soporte para mantenerse 

en el mercado y/o expandir internacionalmente, y en un futuro el cierre de 

oportunidades ya que dentro de los requisitos el cliente europeo busca el que 

toda empresa cuente con el certificado HACCP de modo que permite garantizar 

un producto inocuo. 

Se tiene como hipótesis para el presente trabajo de investigación: La mejora 

del sistema HACCP garantizará la inocuidad del mango congelado en Santa 

Sofía del Sur S.A.C. Casma, 2019. 

Así mismo Como objetivo general se planteó: mejorar el sistema HACCP para 

garantizar la inocuidad del mango congelado en Santa Sofía del Sur S.A.C. 

Casma, 2019. Por ultimo como objetivos específicos se plantearon: 

diagnosticar el sistema HACCP de la empresa Santa Sofía del Sur S.A.C 

durante la campaña 2019-I, determinar la inocuidad del mango congelado en 

Santa Sofía del Sur S.A.C. del mes de febrero y marzo del 2019, aplicar la 

mejora del Sistema HACCP durante la campaña 2019-II a la empresa Santa 

Sofía del Sur S.A.C, determinar la inocuidad del mango congelado en Santa 

Sofía del Sur S.A.C, del mes de septiembre y octubre del 2019, Evaluar la 

variación de la inocuidad del mango congelado de los meses de febrero y marzo 

respecto a septiembre y octubre del 2019. 
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II. MARCO TEORICO 

Los trabajos previos que sustentan la ejecución del presente estudio, se tiene 

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

para mejorar la inocuidad de los productos lácteos en la empresa PROLACNAT 

SAC Chiclayo-2017”, el objetivo principal es aplicar un sistema HACCP para 

mejorar la inocuidad de los productos lácteos en la empresa PROLACNAT SAC, 

Chiclayo-2017, donde se obtuvo como resultado en los ensayos microbiológico 

ausencia en listeria monocytogones y salmonella,<3UFC/g de E. Coli <3UFC/g 

de coliformes y <3UFC/g de Staphylococcus aureus ; donde el autor concluye 

que se logró disminuir el porcentaje de devoluciones de los productos lácteos 

en un 4% lo cual significa para la empresa una mejora solo en el mes de junio, 

indicando que se está garantizando la inocuidad de los productos. 

En la tesis de Apaico (2015) titulada “Riesgos y puntos críticos de control en la 

preparación de comidas frías, en el comedor universitario, Ayacucho 2015”, el 

objetivo principal a determinación de los riesgos físicos, químicos, biológicos y 

puntos críticos de control, en la preparación de comidas frías del comedor 

universitario de la Universidad  Nacional  de  San Cristóbal de Huamanga 

basado en el HACCP, donde el autor dentro de sus resultados en la ensalada 

de pepino, zanahoria y lechuga |obtuvo coliformes totales 90 NMP/100G, 

ausencia de Salmonella en 25g, ausencia de E.coli, 17x10UFC/g de aerobios 

mesófilos, 0 UFC/g de staphylococcus aureus, donde el autor concluye que 

gracias al aporte del sistema HACCP logran cumplir con las especificaciones 

microbiológicas de la ensalada de pepino, zanahoria y lechuga. 

En la tesis de Bazán (2015), titulada “Determinación de la calidad y sistemas 

de gestión en el proceso productivo de conservas de asparragus officinalis L. 

espárrago verde en la agroindustria Josymar S.A.C, 2014.”, el objetivo principal 

es determinar la calidad del esparrago verde y reducir la contaminación 

microbiológica a través de una gestión en el proceso productivo ,como 

resultados decrecientes de coliformes totales en el mes de junio y julio de 4.7 

UFC/ml y 2 UFC/ml respectivamente, donde el autor concluye que a través de 

un monitoreo continuo a las prácticas de manufactura y saneamiento de la 

planta y  personal por parte de los trabajadores se logra reducir la 
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contaminación microbióloga del esparrago verde . 

En la tesis de Custodio (2018), titulada “Plan basado en el sistema HACCP para 

mejorar la inocuidad del agua tratada y ozonizada en la empresa procesadora y 

comercializadora Uceda SAC, Monsefú – 2017”, el objetivo principal es 

garantizar la inocuidad del agua tratada y ozonizada en la empresa 

procesadora, y como resultado de ausencia (0 UFC/ml) en bacterias 

heterótrofas, coliformes totales, salmonella, hongos levaduras, hongos mohos, 

donde el autor concluye que mediante la aplicación del sistema HACCP se 

logró reducir la contaminación microbiológica presente en el agua de modo que 

logra garantizar la inocuidad del agua tratada y ozonizada. 

En la tesis de Rafael, Merino y Bardales (2017), titulada “Implementación del 

sistema HACCP basado en la norma BRC V7 para la reducción de riesgos de 

contaminación en el proceso de producción de esparrago blanco. Trujillo”, el 

objetivo principal es reducir los riesgos de contaminación del esparrago blanco 

durante su producción, esto mediante el protocolo del plan HACCP, y como 

resultado del tratamiento a 13 minutos de los ensayos se obtuvo ausencia en 

staphylococcus, listeria monocytogenes, salmonella, <10 UFC/g de mohos, 

levaduras y E. coli, donde el autor concluye que atreves de la implementación 

del protocolo HACCP se logra reducir favorablemente los riesgos de 

contaminación en el proceso de producción de esparrago blanco refrigerado, 

donde se logró reducir 4 logaritmos en aerobios mesó filos viables y E. Coli. 

En la tesis de Díaz (2017), titulada “Sistema de peligros y puntos críticos de 

control (HACCP), en tres formulaciones en la elaboración de chocolate para 

taza, en la empresa industrias Sol Norteño - Jaén – Cajamarca - Perú”, el 

objetivo principal es desarrollar un sistema HACCP, en tres formulaciones en 

la elaboración de chocolate para taza, se obtuvo resultados en la Formula 1 <3 

UFC/g de E.coli, ausencia de UFC/g en salmonella, en la fórmula 2 se obtuvo 

<3 UFC/g de E.coli, ausencia de UFC/g en salmonella, en la fórmula 3 se obtuvo 

<3 UFC/g de E.coli, ausencia de UFC/g en salmonella, donde el autor concluye 

que la implementación de los programas pre-requisitos del plan HACCP permite 

asegurar la calidad e inocuidad en la elaboración de chocolate para taza. 

En la investigación de Vesković, S, Moračanin, Baltić, T and Milojević, L (2017), 
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titulada “Monitoring process hygiene in Serbian retail establishments”, el 

objetivo principal es estimar la efectividad de los procedimientos sanitarios y del 

sistema HACCP, en superficies de contacto con alimentos y manos de los 

manipuladores de alimentos, y como resultado logra que los exámenes 

microbiológicos de las manos de los manipuladores de alimentos se 

ajuste al Sistema HACCP teniendo la reducción de enterobacteriaceae en la -9 

UFC/cm2, -1 UFC/cm2, -1 UFC/cm2, en la tercera, segunda y primera muestra, 

donde el autor concluye que los procedimientos de lavado y desinfección no 

son efectivos incluso con el sistema HACCP actual, de manera que se optó 

por realizar un ajuste y mejora al sistema HACCP actual para reducir logaritmos 

de UFC de enterobacteriaceae. 

En relación a las teorías relacionadas al tema, el sistema HACCP “es un 

protocolo de referencia cuando se trata de asegurar la inocuidad de los 

alimentos” (Gutiérrez, Pastrana y Castro, 2011, p. 34). El sistema de análisis 

de peligros y puntos críticos de control es apreciado como un protocolo 

sistemático para asegurar la elaboración de un producto inocuo, para que este 

sistema haga efecto se debe ser consciente del estado actual de la empresa 

agroalimentaria y seguir un protocolo de prácticas higiénicas y operativas en 

todo el proceso productivo, es por ello que ha sido adoptado como un programa 

de uso indispensable para las industrias alimentarias mundialmente (Gutiérrez, 

Pastrana y Castro, 2011, p. 34). 

Es por ello la importancia de satisfacción del cliente, ya que representa el 

elemento clave para toda organización, es obligación de las empresas tener la 

capacidad de desarrollar productos que cumplan con los requisitos y 

especificaciones que los clientes demandan, si se trata de un producto 

alimentario es necesario brindarle la garantía de calidad e inocuidad alimentaria 

(Alcalde, 2010, p. 7). Es por ello que toda empresa productora de alimentos está 

en la obligación de priorizar en la aplicación y mantener eficientemente el 

sistema HACCP para la seguridad del producto alimenticios (Chernova, Kotova 

y Pupukin, 2019, p. 2). 

Este sistema es importante permitiendo determinar peligros específicos y tomar 

acciones correctivas y preventivas en toda la cadena alimentaria con la meta de 
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garantizar un alimento inocuo (Sincas y Quiñones, 2015, p. 89). Así mismo de 

la organización a cambios y mejoras en lo tecnológico, diseño de equipos y en 

especial los procedimientos de procesamiento (Tomašević, 2017, p. 5). Llevar 

acabo el procedimiento permitirá que la empresa cuente con un sistema 

alimentario óptimo de eficiencia, reduciendo y obstruyendo pérdidas debidas por 

el deterioro, errores de manipulación defectuosa o la contaminación del producto 

alimentario (Aranda, Alcalá y Padilla,2015, p. 2). El HACCP cuenta con 12 

pasos para su aplicación, reconocidos internacionalmente, es necesario el 

mantenimiento del mismo (OPS, 2015). 

El sistema parte del primer paso que es la formación del equipo HACCP con 

responsabilidades precisas, dentro del sistema y bajo la conducción de un líder 

(Citraresmi y Wahyuni, 2018, p. 2). Continuamente el segundo paso es 

describir de las características del producto elaborado como la materia prima, 

composición, ingredientes, propiedades físico-químicas y más características 

(Couto, 2011, p. 35). El tercer paso es identificar su uso esperado por los 

diversos sectores de la población, prestando mayor interés en los grupos con 

más riesgo o más sensible (Couto, 2011, p. 35). Continuamente el cuarto paso 

es la descripción del flujograma que permita evaluar y tomar en cuenta todos 

los controles para la seguridad del producto en cada paso del proceso (Surak 

y Wilson, 2014, p. 13). 

El quinto paso es verificar el flujograma en el lugar por el equipo HACCP con 

el fin de garantizar que coincida con la realidad de la empresa (Meneses, 2014, 

p. 243). Siguientemente el sexto paso; es “establecer el riesgo de peligros 

significativos en cada etapa del proceso” (Galarza, 2017, p. 170). El séptimo 

paso es determinara los PCC dentro de todas las rutas del proceso en el cual 

se puede realizar un minucioso control para eliminar, prevenir o disminuir un 

riesgo de seguridad de alimentos hasta los niveles permitidos (Cao, 2018, p. 

2). Posteriormente el octavo paso es y/o principio 3; es el establecimiento de 

los límites críticos de control donde se podrá distinguir entre lo aceptable y lo no 

aceptable para garantizar la seguridad de los alimentos (Galarza, 2017, p. 170). 

El noveno paso; Es realizar un protocolo de monitoreo para cada PCC, los 

monitoreo se podrán llevar a cabo a través de la revisión del sistema por el 
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equipo HACCP con análisis de datos y/o parámetros microbiológicos, auditorías 

internas, para ver el proceder del sistema implementado (Nitrigual, 2010, p. 27). 

Posteriormente el décimo paso; fijar las acciones correctivas con la finalidad 

de manera que se puede identificar si existe desviaciones que pueden ocurrir, 

tomando medidas correctivas en cada PCC del sistema HACCP (Nitrigual, 

2010, p. 41). El onceavo paso; fijar la operación para la verificación para 

mantener que el sistema HACCP funcione apropiadamente, El equipo debe de 

inspeccionar el plan HACCP a través de un cronograma establecido de modo 

que se asegure que el plan es efectivo y si se debe realizar una mejorar 

correctiva (Nitrigual, 2010, p. 42). 

El doceavo paso; fijar un procedimiento de documentación sobre todo el 

sistema y la registración idónea para cada principio y su aplicación, en el cual 

se guarda todos los registros que demuestran que el HACCP funciona de 

manera eficiente así mismo se realizó las acciones correctas en caso de que 

haya distención fuera de los limites críticos (BRC Global Standars, 2018, p. 

17).Los prerrequisitos hace referencia a las acciones, hábitos y las 

condiciones necesarias antes y durante la ejecución del protocolo de HACCP, 

son esenciales para la inocuidad del producto, de acuerdo con lo que se describe 

en los principios generales de higiene alimentaria y otros códigos alimentario 

de prácticas (GESA, 2019).Estos pasos si se realizan de manera eficiente y 

continua permitirán garantizar la inocuidad del alimento logrando el 

aseguramiento del consumidor de manera que representa que no causarán 

daño, (Carnot, 2013, p. 2). 

La inocuidad alimentaria hace referencia a las condiciones y prácticas que 

preservan la calidad de los alimentos para prevenir la contaminación y las 

enfermedades transmitidas por el consumo de productos alimentarios (FSPCA, 

2016, p. 2). El no garantizar la inocuidad significa el enlace de contaminación 

del alimento y esta se debe a algunos factores como: agentes; enzimas, toxinas 

o reacción de aditivos y por la mala manipulación; Esta contaminación permite 

la aparición de microorganismos que causan daño a la salud que se dividen en 

dos categorías: los patógenos que son agentes que cuando se ingiere provoca 

enfermedades e incluso muerte al consumidor; y el microorganismo de 



11  

descomposición provoca que el alimento no se pueda consumir ni utilizar 

(Merchan, Zurymar, Niño, Urbano, 2019, p. 3). 

Se considera que los humanos actualmente somos más propensos a la 

exposición de comidas con agentes patógenos, lo cual genera un riesgo mundial 

de factor social y económico dentro de los principales patógenos se encuentra 

el e. coli y la salmonella (López, 2017, p. 87). Dentro de los principales agentes 

biológicos que afectan a los alimentos son la Salmonella, listeria, 

monocytogenes, enterobacterias, coliformes, E. Coli, hongos: mohos, hongos: 

levaduras, coagulase-pos. staphylococcus, aerobios mesófilos (OPS,2015, p. 

2). La salmonella se encuentra originalmente en el tracto intestinal del hombre 

y de los animales de sangre caliente, los alimentos procesados pueden contraer 

esta contaminación ya sea por diversos factores, que produce al consumidor 

final fiebre tifoidea y fiebre entérica en seres humanos (Desai, Padmanabhan, 

Harshe, Zaidel-Bar y Kenney, 2018 p. 5). 

La listeria monocytogenes es una bacteria proveniente de los hombres 

ubicado en los intestinos, además este patógeno es muy resistente, logra 

soportar bajas y altas temperatura, su contaminación se realiza mediante agua, 

animales, aves y tracto intestinal del hombre (Kureljušić, Rokvić, Jezdimirović, 

Kureljušić, Pisinov y Karabasil, 2017, p. 1). Los coliformes son 

microorganismos indicadores de la familia enterobacteriaceae, que a su vez 

incluyen coliformes ambientales y de origen fecal, originario de animales de 

sangre caliente, su incubación se da en 35-37 °C alrededor de 48 horas y su 

contaminación se observa dentro de los alimentos y agua (OPS, 2015 p. 3). 

La escherichia coli se encuentra frecuentemente dentro del intestino de todos 

los animales, cuando esto ingresa dentro del hombre provoca el desarrollo de 

especies bacterianas perjudiciales en el tracto intestinal, en pequeñas 

cantidades de cepas de E. coli son capaces de causar enfermedades en el 

hombre por diferentes mecanismos (Milojević, Baltić, Nikolić, Mitrović y 

Đorđević, 2017 p. 1). Las enterobacterias representan a la familia de gram 

negativas y contiene alrededor de 100 especies y más de 30 géneros, dentro 

de su habitad se da en las plantas, tierra o animales acuáticos, son 

responsables de infecciones urinarias, intestinales y septicemias si una persona 
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ingiere un alimento contaminado por esta bacteria (Ecured, 2019 p. 1). 

El staphylococcus aureus “es un patógeno que produce un arsenal de factores 

de virulencia para promover la infección en diferentes sitios anatómicos 

humanos”, provocan infecciones e incluso la muerte, se transmite 

principalmente por el consumo de alimentos contaminados (Sause, 2019 p. 1). 

Así mismo se cuenta con la presencia de hongos dentro de los productos 

alimentarios, los hongos se constituyen generalmente como finos filamentos 

contribuyendo a la descomposición de una materia y participan en los ciclos 

biológicos, la familia de los hongos es muy numerosa (Paco, Loza, Vino, Calani, 

Serrano, 2017, p. 27). Los hongos mohos originalmente sus índices provocan 

el deterioro de la materia prima, son de origen animal, vegetal, aire y agua, 

producido por sustancias antimicrobianas, los mohos son microorganismos 

aeróbicos (OPS. 2015 p. 14). 

Los hongos levaduras, su expansión se da en el agua, en la naturaleza, suelo, 

en los animales, las plantas y en el aire, tiene presencia de formación de 

colonias de gran número en frutas y vegetales, ocasionando que los alimentos 

se deterioren hasta llegar a la fermentación, en algunas especies son 

patogénicas (OPS, 2015 p.16). Los aerobios mesófilos indica las condiciones 

de salubridad y son capaces de crecer en el agar nutritivo, se relaciona con las 

condiciones de conservación y hacen representación de indicación de calidad 

bacteriológica en los productos congelados (Campuzano, Mejía, Medero, 

Pabón, 2015, p. 83). 
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III. METODOLOGIA 

3.1 Tipo y diseño de investigación 

3.1.1. Tipo de investigación 

El presente estudio de investigación fue de tipo aplicada, ya que 

según lo manifestado por Baena (2017, p.101) se adjuntaron y 

emplearon 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 Santa Sofia del Sur , 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. 

3.1.2. Diseño de investigación 

Se utilizó un diseño de investigación experimental en la categoría pre 

experimental de modo que se realizó un pre prueba y post prueba de 

la variable dependiente (inocuidad). Según Hernández y otros (2014, 

p. 142); este tipo de diseño de investigación representa el grado de 

control en las variables que presenta en un rango mínimo y poco 

adecuado en el control de los factores que forman parte de la validez 

interna 

 

 

Estimulo 

G: O1 X O2

Donde: 

G: Lotes de producción del mango congelado. 

O1: Inocuidad del mango congelado previo a la mejora del sistema 

HACCP.  

X: Mejora del sistema HACCP. 

O2: Inocuidad del mango congelado posterior a la mejora del sistema 
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HACCP 

Se realizó un tipo de investigación aplicativo ya que analiza el efecto 

producido por la acción de una o más variables independientes sobre 

una o varias dependientes. 

 

3.2 Variable y Operacionalización de Variables 

Las variables del presente proyecto de investigación están 

indispensablemente relacionadas y estudiadas para la obtención de 

resultados que resuelvan la realidad del problema en estudio del mango 

congelado en la empresa Santa Sofía del Sur S.A.C; en donde se tiene como 

variable independiente la mejora del sistema HACCP y como variable 

dependiente la inocuidad. 
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Tabla 1. Operacionalización de las variables del sistema HACCP e Inocuidad 

 

Variable Definición 

conceptual 

Definición 

operacional 

Dimensiones Indicadores Escala 

V.I: 

Mejora 

del 

sistema 

HACCP 

El HACCP es una 

recopilación y análisis de 

evaluación de los peligros y 

cuáles son las condiciones 

que generan los mismos. 

Es de vital importancia para 

toda empresa productora 

de alimentos, así mismo su 

control parte desde el 

productos hasta el cliente 

final, ya que se busca 

garantizar la inocuidad del 

producto final (Sincas y 

Quiñones, 2015, p. 89). 

El HACCP  es representativo para la 

seguridad alimentaria este es 

requisito para el proceso de mango 

congelado y se requiere mantener 

eficientemente la aplicación de sus 

12 pasos del sistema, analizando los 

puntos de control que parte desde la 

partida del proceso hasta el 

consumo por el cliente del 

destinatario; y fijar los puntos críticos 

de control de la empresa Santa 

Sofía del Sur, si se tiene un buen 

control del PCC permitirá garantizar 

la inocuidad del mango congelado 

de modo que no generará daños al 

consumidor final . 

D1: Formación del 

equipo HACCP 

Características de conformación del Equipo 

HACCP 

Nominal 

D4: Describir el 

proceso y construir 

el flujograma de 

producción 

𝑁° 𝑑𝑒 𝑑𝑖𝑎𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑓𝑙𝑢𝑗𝑜  
 𝑏𝑖𝑒𝑛 𝑒𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑑𝑖𝑎𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑓𝑙𝑢𝑗𝑜 
𝑟𝑒𝑞𝑢𝑒𝑟𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑚𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙 𝐻𝐴𝐶𝐶𝑃

∗ 100 

Razón 

D8: Establecer los 

límites críticos para 

cada PCC 

UFC de Mesófilos/g 

UFC de Coliformes totales/g 

UFC de E. coli/g 

UFC de mohos y levaduras/g 

Razón  

D9: Establecimiento 

de la vigilancia de 

los PCC. 

𝑁° 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑔𝑖𝑠𝑡𝑟𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠
 𝑑𝑒 𝑑𝑒𝑠𝑖𝑛𝑓𝑒𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑓𝑟𝑢𝑡𝑎  

𝐴𝐶 − 𝐶𝐷𝑃 − 𝑃𝐶𝐶
𝑁° 𝑑𝑒 𝑑𝑖𝑎𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑜𝑠 𝑑𝑒𝑙 𝑚𝑒𝑠 

𝑐𝑜𝑟𝑟𝑒𝑠𝑝𝑜𝑛𝑑𝑖𝑒𝑛𝑡𝑒

∗ 100 

Razón 

D10: Medidas 

correctivas 

𝑁° 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑝𝑜𝑟𝑡𝑒𝑠 𝑒𝑗𝑒𝑐𝑢𝑡𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑑𝑒 
𝑛𝑜 𝑐𝑜𝑛𝑓𝑜𝑟𝑚𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐴𝐶 − 𝑅𝑁𝐶

𝑁° 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙  𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑝𝑜𝑟𝑡𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑛𝑜 𝑐𝑜𝑛𝑓𝑜𝑟𝑚𝑒 
 𝑑𝑒 𝐴𝐶 − 𝐶𝐷𝑃 − 𝑃𝐶𝐶

∗ 100 

𝑁° 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑔𝑖𝑠𝑡𝑟𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑑𝑒 
𝑎𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑐𝑜𝑟𝑟𝑒𝑐𝑡𝑖𝑣𝑎𝑠 𝑦 𝑝𝑟𝑒𝑣𝑒𝑛𝑡𝑖𝑣𝑎𝑠

𝐴𝐶 − 𝐴𝐶𝑃 − 01
𝑁° 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙  𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑝𝑜𝑟𝑡𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑛𝑜 𝑐𝑜𝑛𝑓𝑜𝑟𝑚𝑒 

 𝑑𝑒 𝐴𝐶 − 𝐶𝐷𝑃 − 𝑃𝐶𝐶

∗ 100 

Razón 
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D11: 

Procedimientos de 

verificación 

𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑒𝑗𝑒𝑐𝑢𝑡𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑑𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 
𝑑𝑒 𝑣𝑒𝑟𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛

𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠
𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑑𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑣𝑒𝑟𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛

∗100 
Razón 

D12: Establecer 

registro y 

documentación 

𝑁°  𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑒𝑗𝑒𝑐𝑢𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒𝑙 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎 
𝑑𝑒 𝑣𝑒𝑟𝑖𝑓𝑖𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑔𝑖𝑠𝑡𝑟𝑜 𝑦 

𝑑𝑜𝑐𝑢𝑚𝑒𝑛𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛
𝑁° 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜𝑠   𝑑𝑒𝑙 

𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎 𝑑𝑒 𝑣𝑒𝑟𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛
 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑔𝑖𝑠𝑡𝑟𝑜 𝑦  𝑑𝑜𝑐𝑢𝑚𝑒𝑛𝑡𝑎𝑐𝑖ó𝑛

∗ 100 

Razón 

D13:Prerrequisitos 𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑒𝑗𝑒𝑐𝑢𝑡𝑎𝑑𝑎𝑠  

𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠
∗100 Razón 

V.D: 

Inocuidad 

La inocuidad es el 

aseguramiento para el 

consumidor de que los 

alimentos no causarán 

daño cuando se preparen 

y/o consuman, se puede 

alcanzar con la 

implementación de 

medidas o gestiones que 

reduzcan los peligros 

provenidos por factores 

biológicos, químicos o 

físicos (Carnot, 2013, p. 2) 

La inocuidad es el atributo que 

garantiza que un producto no 

causara daño al consumidor final, se 

mide a través de análisis de 

laboratorio en el cual se considera 

una serie de parámetros (agentes 

patógenos, bacterias y hongos) 

causados por factores la 

contaminación biológica, químicos 

y/o físicos, estos parámetros deben 

encontrarse dentro de los rangos 

establecidos por la organización 

mundial de la salud. De manera que 

se evitara problemas de infecciones 

y muertes al consumidor final. 

Salmonella 𝑈𝐹𝐶 𝐺⁄  Razón 

Listeria  𝑈𝐹𝐶 𝐺⁄  Razón  

Entero bacterias 𝑈𝐹𝐶 𝐺⁄  Razón 

Coliformes 𝑈𝐹𝐶 𝐺⁄  Razón 

E. Coli 𝑈𝐹𝐶 𝐺⁄  Razón  

Hongos: mohos 𝑈𝐹𝐶 𝐺⁄  Razón  

Hongos: levaduras 𝑈𝐹𝐶 𝐺⁄  Razón 

Staphylococcus 𝑈𝐹𝐶 𝐺⁄  Razón 

Aerobios Mesófilos 𝑈𝐹𝐶 𝐺⁄  Razón 

Fuente: Elaboración propia 
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3.3 Población y Muestra 

3.3.1. Población: La población es un compuesto de todos los 

acontecimientos que conforman establecidas determinaciones 

(Hernández, Fernández y Baptista, 2010, p. 174). La población del 

trabajo de investigación es representada por los lotes de producción del 

mango congelado de la empresa Sofía del Sur SAC, Casma. 

• Criterios de inclusión: se consideró como muestra los 2 meses finales 

y más recientes (febrero y marzo) de la campaña del 2019-I y así mismo 

a los 2 meses más recientes (septiembre y octubre) de la campaña 

2019-II. Dentro del criterios de exclusión se consideró a todos los lotes 

de producción de mango congelado campañas anteriores de enero del 

2019-I y 2018-II debido a que el personal influyente, maquinarias y 

procedimientos son diferentes y las pruebas contaminación 

microbiológica se consideran solo de meses recientes. 

3.3.2. Muestra: La muestra consiste en un subgrupo de la población, es 

decir es un subconjunto de componentes que corresponden al grupo 

descrito en sus peculiaridades al que se le denomina población 

(Hernández y otros, 2010, p. 173). La muestra para el proyecto de 

investigación es representada por los lotes de producción del mango 

congelado del mes de febrero, marzo, septiembre y octubre del 2019 de 

la empresa Santa Sofía del Sur SAC, Casma. 

3.3.3. Muestreo: El muestreo es una herramienta que permite determinar 

que parte de una población debe ser examinada con el fin de efectuar 

inferencias sobre dicha población (Otzen,2017, p. 230). El muestreo del 

presente proyecto de investigación es no probabilístico, de tipo 

intencional accesible ya que se buscó tener una cantidad de pruebas de 

contaminación microbiológica según los lotes de producción del mango 

congelado al mes, de manera que se pueda comparar con los 2 meses 

que durara la aplicación de la mejora del sistema HACCP (septiembre, 

octubre), debido al alcance ya que la producción del mango congelado 

de Santa Sofía del Sur-Casma es por temporadas (septiembre hasta 
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marzo) de modo que los meses accesibles para su aplicación de la 

mejora del sistema HACCP serán comparados con los meses de 

febrero y marzo. 

3.3.4. Unidad de análisis: Contaminación microbiológica según los lotes de 

producción del mango congelado. 

 

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

Entre las técnicas que se usó en la investigación se consideró; la observación 

directa, que consiste en observar personas, hechos, acciones, situaciones, 

etc., para obtener una determina información que se pretende investigar 

(Hernández y otros, 2010, p. 173). Análisis documental es una labor mediante 

un trabajo intelectual extraemos unas nociones de una fuente documental 

(Hernández y otros, 2010, p. 142). Entre los instrumentos que se usó para el 

presente trabajo de investigación se tuvo; ficha de observación que sirvió para 

conocer la manera como se desarrollan las actividades y los resultados de 

ellas. La ficha de registro de datos se le denomina así porque recopilan los 

datos de las fuentes consultadas en los diversos recintos (Hernández y otros, 

2010, p. 145). 

Entre los instrumentos para el análisis de datos se tuvo, la hoja de chequeo 

es un instrumento que nos ayudó a supervisar el cumplimiento de 

requerimiento o recopilar datos de modo ordenada.; el registro de 

conformación del equipo HACCP nos permitió identificar la cantidad y 

funciones que realizará cada uno de los integrantes, el registro de 

características físicas y organolépticas son todas aquellas descripciones que 

tiene la materia en estudio, el registro de identificación de su uso esperado, que 

sirvió para indicar al consumidor que va dirigido, diagrama de flujo que permite 

describir un proceso desde el inicio del procedimiento hasta el final; programa 

de verificación del flujograma INSITU que sirvió para identificar si los 

diagramas de flujo son reflejados en la realidad de la empresa. 

Cuadro de análisis de peligro que sirvió para analizar el nivel de riesgo y 
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peligro del producto en proceso, cuadro de determinación de los PCC que 

sirvió para identificar qué operación refleja el punto de la falla del 

procedimiento de operación estándar podría causar daños a los clientes y a la 

organización, cuadro de registros de parámetros de limites críticos de control, 

permitió la evaluación de dosificación optima en la operación seleccionada; 

cuadro de establecimiento de los limites críticos para cada, PCC permitió la 

identificación de los PCC respecto a los peligros significativos y limites críticos 

considerados y las observaciones que se deben tomar en cuenta. 

Registros de sistema de vigilancia de los PCC permitió registrar a cada PCC 

preguntas como ¿dónde? ¿que? ¿como? ¿cuándo? ¿cuándo?; programa de 

control de registro PCC1- control de la desinfección de la pulpa donde se 

podrá identificar la concentración del desinfectante, dosificación y las 

observaciones; el registro de medidas correctivas es un procedimiento donde 

se recopila la información de las acciones que se tomaron en ese instante del 

proceso; programa de reporte de no conformidad permite la identificación de 

la ejecución del llenado de dicho registro; programa de control de registro de 

reporte de no conformidad permitirá saber si se realizó la ejecución del registro 

de la no conformidad respecto al detalle de la no conformidad, causa raíz, 

acciones correctivas y preventivas. 

El registro de procedimiento de verificación es un procedimiento donde se 

almacena el cumplimiento de las verificaciones establecidas; registro de 

programa de verificación de registros y documentación del sistema es un 

procedimiento donde se almacena el cumplimiento del sistema aplicado: el 

informe de análisis microbiológico es un grupo de procedimiento orientado a 

diagnosticar los microorganismos presentes en una muestra establecida, y por 

último hoja resumen de informes de análisis microbiológicos que permitió la 

visualización en forma resumida la contaminación microbiológica por varios 

meses de muestreo. 
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Tabla 2. Técnicas e instrumento de recolección de datos. 

Variable Técnica Instrumento Fuente/Información 

Mejora del 

Sistema 

HACCP 

Observación Ficha de 

observación 

Santa Sofía del Sur 

S.A.C 

Análisis 

documental 

Ficha de registros 

de datos 

Santa Sofía del Sur 

S.A.C 

Inocuidad Análisis 

documental 

Ficha de registros 

de datos 

Santa Sofía del Sur 

S.A.C 

Fuente: Elaboración Propia. 

 

Validez y confiabilidad del instrumento 

En la presente investigación para la validación de los instrumentos se utilizó 

el juicio de expertos quien son tres ingenieros expertos en el tema, que son 

de la Universidad César Vallejo y de la Empresa Santa Sofía Del Sur S.A.C. y 

otros instrumentos validados por el marco teórico, así mismo se utilizara 

instrumentos de la empresa Santa Sofía del Sur S.A.C. 
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3.5 Procedimiento 

 

 

 

 

 

 

Figura 1. Procedimiento del presente estudio del trabajo. 

Fuente: Elaboración propia

Aplicación 

de otra 

metodología 

Si 
No 

 
Conformidad 

Correcto Diagnóstico de los instrumentos 

de los pasos del sistema HACCP 

que se obtuvo no conformidad 

Pruebas de contaminación 
microbiológica 

Sí No 

Inocuidad 

Correcto Aplicación de la mejora del 
sistema HACCP 

Pruebas de contaminación 
microbiológica 

Sí No 

Inocuidad 

Correcto 

Check list 

Fin 
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3.6 Método de análisis de datos 

Tabla 3. Técnicas e instrumentos en función de la investigación 

Objetivo Técnica Instrumento Resultado 

Diagnosticar el 

sistema HACCP 

de la empresa 

Santa Sofía del 

Sur S.A.C 

durante la 

campaña 2019-I. 

Observación Check list (Anexo 06 ) Se registró las no 

conformidades de 

los principios del 

manual HACCP 

durante la 

campaña  2019-I. 

Análisis 

documental 

Registro de formación del 

equipo HACCP 

Se verifico el 

cumplimiento de 

las dimensiones 

del sistema 

HACCP actual del 

mango congelado 

durante la 

campaña 2019-I. 

Diagrama de flujo 

Ficha de parámetros de 

límites críticos de control 

Ficha de establecimiento 

de los limites críticos para 

cada PCC 

Ficha de sistema de 

vigilancia de los PCC 

Programa de control de 

registro PCC1- 

Control de la desinfección 

de la pulpa AC-CDP-PCC 

Ficha de registros de 

medidas correctivas 

Programa de reporte de 

no conformidad AC-RNC 

Programa de control de 

registro de reporte de no 

conformidad AC-ACP-01 
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Registro de programa de 

procedimiento 

de verificación 

Registro de programa de 

verificación de registros y 

documentación del 

sistema 

HACCP 

Determinar la 

inocuidad del 

mango 

congelado en 

Santa Sofía del 

Sur S.A.C. del 

mes de febrero y 

marzo del 2019. 

Análisis 

documental 

Informe de análisis 

microbiológicos- Método 

AOAC 

Ficha de los informes de 

análisis microbiológicos 

Permitió evaluar 

la contaminación 

microbiológica en 

el mango 

congelado previo 

a la mejora del 

sistema HACCP 

Aplicar la mejora 

del Sistema 

HACCP a la 

empresa Santa 

Sofía del Sur 

S.A.C durante la 

campaña 2019-II 

Análisis 

documental 

Registro de formación del 

equipo HACCP 

Se verifico el 

cumplimiento de 

las 

dimensiones del 

sistema HACCP 

mejorado del 

mango congelado 

durante la 

campaña 2019-II 

Diagrama de flujo 

Ficha de parámetros de 

límites críticos de control 

Ficha de establecimiento 

de los limites críticos para 

cada PCC 

Ficha de sistema de 

vigilancia de los PCC 

Programa de control de 

registro PCC1- 

Control de la desinfección 

de la pulpa AC-CDP-PCC 

Ficha de registros de 
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medidas correctivas 

Programa de reporte de 

no conformidad AC-RNC. 

Programa de control de 

registro de reporte de no 

conformidad AC-ACP-01. 

Registro de programa de 

procedimiento de 

verificación. 

Registro de programa de 

verificación de registros y 

documentación del 

sistema HACCP. 

Determinar la 

inocuidad del 

mango 

congelado en 

Santa Sofía del 

Sur S.A.C. del 

mes de 

septiembre y 

octubre del 2019. 

Análisis 

documental 

Informes de análisis 

microbiológicos- Método 

AOAC 

Ficha de los informes de 

análisis microbiológicos 

Permitió evaluar 

la contaminación 

microbiológica del 

mango congelado 

después de la 

mejora del 

sistema HACCP 

Evaluación de 

variación de la 

inocuidad del 

mango 

congelado del 

mes de febrero y 

marzo respecto a 

septiembre y 

octubre del 2019. 

Comparación C=((c2-c1)/c1)*100 Permitió 

determinar la 

variación de la 

inocuidad de los 

meses analizados 

 

 

 

 

 

 

 

 sd 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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3.7 Aspectos éticos 

Cumpliendo con los requisitos de acuerdo al código de ética del artículo 15° se 

evitó todo tipo de plagio, ya que el código de ética de la UCV promueve la 

originalidad de las investigaciones, así mismo en esta etapa los investigadores 

se comprometen a respetar la propiedad intelectual de otras investigaciones 

de trabajo, la veracidad de los resultados y la confiabilidad de los datos 

suministrados por la empresa Santa Sofía del Sur S.A.C. 
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IV. RESULTADOS 

4.1. Diagnóstico del sistema HACCP 

Se realizó el estudio del diagnóstico situacional de manera general del sistema 

HACCP durante el 2019-I, se efectuó a través del Check list, indico que el plan 

HACCP durante el 2019-I cumple con una conformidad de 41.67% y las no 

conformidades por un 58.33% del total, conformadas por los pasos: 1(Reunir 

al equipo Haccp), 4(Construcción de diagrama de flujo), 8(Establecer límites 

críticos), 9(Monitoreo de PCC), 10(Establecer acciones correctivas), 

11(Procedimiento de verificación) y 12(Mantenimiento de Registro y 

documentación) y los prerrequisitos básicamente las BPM y POES, estos 

resultados significo que el sistema HACCP presento deficiencias dentro de 

sus dimensiones, por lo cual la falla de estos eslabones ponen en riesgo a la 

inocuidad del mango congelado ya que este sistema es la matriz que permite 

asegurar la obtención de un producto inocuo (Anexo 12) 

La causa raíz de todo el problema que genera la contaminación directa del 

mango congelado por las deficiencias de las buena prácticas de manufacturas 

y programa operativo estandarizado de saneamiento, debido a que los 

procedimientos diarios no eran cumplidos en su totalidad según lo 

programado, así mismo se evidencio que los controles del PCC no se realiza 

de manera diaria, y por último el procedimiento empleado muestra deficiencias 

debido a la contaminación microbiológica ya que el PCC1 establece que la 

desinfección es de 50-60ppm, el tiempo de muestreo es prolongado, y 

utilizando tirillas de medición que no permiten una medición exacta. 

 

Así mismo se verifico se manera específica las dimensiones que dieron como 

resultado no conformidad en la evaluación del Check list, del sistema HACCP, 

se realizó el levantamiento de información más detallada de las dimensiones 

observadas. Para el paso 1, se efectuó a través de un acta de conformación 

del equipo de inocuidad (Anexo 3). Donde se evidenció que el equipo HACCP 

está conformado por 5 integrantes y no es equipo multidisciplinario, de modo 

que significo que en la conformación no se consideró a representes de 

diferentes cargos, falta de aporte respecto a funciones de apoyo al 
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aseguramiento de la inocuidad y responsabilidades a diversas áreas 

integradas dentro la empresa, así mismo la cual indica deficiencias en 

conocimientos de seguridad, microbiológica y proceso. 

Para el estudio del paso 4, se efectuó a través de la construcción del diagrama 

de flujo (Anexo 13), donde se obtuvo resultados que solo cumple con 2 

(diagrama del proceso productivos e insumos y materiales) de los 4 diagramas 

requeridos según la normativa HACCP, lo cual representa un 50.00% del total 

de diagramas de flujo requeridos. Estos resultados significan que no cumplen 

con totalidad según la normativa, por lo cual pone en deficiencia al no contar 

con diagramas que permitirán identificar las zonas, etapas donde ponen 

peligro a la inocuidad del mango congelado y donde se deben realizar los 

reprocesos. 

La tabla 4 es representativa para el paso 8, indica que durante la campaña 

2019-I la agroindustria ha optado para desinfectar en el PCC1 a 50-60ppm de 

ácido peracético debido a que el tercer muestreo microbiológico es más 

eficiente respecto a los otros 2 muestreos donde se obtuvo resultados 

superiores a los límites permitidos, en este tercer muestreo se obtuvo <10 

UFC/g de enterobacterias, coliformes, 10 UFC/g de e. coli, <100 UFC/g de 

mohos, <1000 UFC/g de levaduras y <10000 UFC/g de mesófilos, así mismo 

<10UFC/g de salmonella, listeria y staphylococcus de modo que esta 

concentración del mango congelado durante la campaña 2019-I debe 

garantizar la inocuidad. 
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Tabla 4. Parámetros de límites críticos de control previo a la mejora del sistema 

HACCP. 

Fecha de 

muestreo 
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id
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F

C
/g
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29/08/18 30 –

40ppm 

70 80 50 280 1500 12000 >10 

30/08/18 40 –

50ppm 

40 30 30 120 1200 <10000 >10 

31/08/18 50 –

60ppm 

10 10 <10 <100 <1000 <10000 <10 

Fuente: Elaboración propia- anexo 14. 

  

Así mismo se evidenció que el incumplimiento de los límites del desinfectante 

ácido peracético 50-60ppm pone en riesgo la inocuidad del producto (Anexo 

15), así mismo este rango no es eficiente ya que se observó mayor presencia 

de contaminación microbiológica durante la campaña del 2019-I y anteriores 

del mango congelado (Anexo 1-2), los parámetros determinados de 

concentración se encuentran por debajo del límite que es 80ppm 

determinados y validado por organismos internacionales de calidad. 

Para el estudio del paso 9, se efectuó en a través del registro de vigilancia de 

los PCC(Anexo16) donde se evidencio que el tiempo de muestreo del PCC1 es 

de 1 hora para una variación de 50-60ppm, lo cual significo que no es eficiente 

debido al rango de la variación de 10ppm, permite la disipación prolongada 

del desinfectante ya que en los muestreos se obtuvo debajo del rango de 50 

ppm, lo cual representa que el mango congelado que no es desinfectado 

correctamente para garantizar la inocuidad, Así mismo las tirillas de medición 

que utilizaron no son de medición exacta, debido a que este material realiza 
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en los muestreos sus mediciones son de rangos prolongados por lo cual no 

permite realizar una adición exacta de mililitros de ácido peracético en la tina 

de desinfección (Anexo 16). 

Los registros realizados de febrero y marzo del 2019 se encuentran por debajo 

del 100% que es el total de nivel de cumplimiento, según los días totales 

productivos, las acciones y reportes ante cualquier no conformidad de los 

muestreos en el control de desinfección, de modo que significa que el personal 

encargado no realiza el llenado en su totalidad de los registros AC-CDP-PPC, 

AC-RNC y AC-CDP-01 según los días totales productivos, lo cual se evidencia 

en el (anexo 17, 19 y 20). 

Para el paso 10 se efectuó a través de la ficha de medidas correctivas para 

cada PCC, se observó que cuando se detecte concentraciones por debajo o 

encima del límite crítico se debe anotar en el registro de no conformidad y 

realizar de acciones correctivas y preventivas (Anexo 18), lo cual significo que 

existe un procedimiento de acciones ante cualquier no conformidad del 

muestro realizado de concentración en el PCC1, que debe ser cumplido en su 

totalidad por el personal encargado. 

Los programas de procedimiento de verificación y programa de verificación de 

registros y documentación del sistema HACCP, se encontraron por debajo de 

la meta establecida que es el cumplimiento como mínimo el 80% de las 

actividades programadas por la agroindustria (anexo 21 y 22), lo cual significo 

que no se realizó la ejecución de las actividades programadas en su totalidad 

durante la campaña 2019-I, debido a la falta exigencia por parte del líder 

HACCP, integrantes del sistema y equipo HACCP , para prevalecer el 

cumplimiento total de las actividades programas 

Así mismo se evaluó el estado de los prerrequisitos del sistema HACCP, 

Indicando la deficiencia de la realización de los BPM y POES ya que los 

registros de febrero y marzo se encuentran por debajo del 100%(anexo 23), 

de igual manera se evidencio que la empresa no programo una limpieza 

profunda a toda su área de proceso congelado los días domingos que son 

productivos dentro del establecimiento, el encargado del control de las BPM y 
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POES es fundamental ya, el no cumplir con el procedimiento es indicador que 

no realizo durante el día los controles y acciones, por lo cual pone en riesgo al 

producto para su contaminación por las agentes biológicos, debido a que no 

se está controlado la indumentaria, la higiene y desinfección del personal y de 

las áreas , Por lo cual significaron la causa raíz de la contaminación del 

producto, por lo cual es necesario tomar acciones correctivas en el sistema 

HACCP, y sus prerrequisitos. 

 

4.2. Evaluación de la inocuidad del mango congelado de la campaña 2019-I. 

Debido a la deficiencia observadas en el diagnostico situacional del sistema 

HACCP, pone en riesgo a la inocuidad. En la campaña 2019-I existieron lotes 

de producción de mango congelado rechazados a un 44.4% y 33.3% durante 

de febrero y marzo (anexo 24 y 26), lo cual significo que estos altos índices 

son rechazados por el área de laboratorio debido los resultados superan los 

límites permitidos de UFC/g solicitados por el cliente; respecto a coliformes, 

enterobactereas, e.coli, hongos y levaduras y aerobios mesófilos; lo cual en 

producción genera un problema ya que para la reducción de UFC estos lotes 

procesados deben pasar a través de un reproceso de re congelación, y o un re 

desinfección a través de la desinfección de la pulpa, lo cual genera mayor 

tiempo de producción y mayor costo de producción. 

La tabla 5 indica que durante la campaña 2019-I los meses de febrero y marzo 

se obtuvo resultados >10 UFC/g de enterobacterias, coliformes, y E. Coli, >100 

UFC/g de mohos; así mismo durante el mes de febrero >1000 UFC/g de 

levaduras. Lo cual significo que durante la campaña de manera promedio los 

resultados microbiológicos superan los límites permitidos, de modo ponen en 

riesgo al producto terminado y al consumidor final, así mismo la presencia de 

estos microorganismos permiten la proliferación en el ambiente y superficies 

que están en contacto con el mango congelado, ello se debe a la deficiencias 

en el sistema HACCP y sus prerrequisitos BPM y POES, así mismo falencias 

del procedimiento de desinfección en el PCC1 se verán reflejadas en los 

resultados de UCF. 
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Tabla 5. Resultados de la inocuidad del mango congelado durante la campaña 2019-

I. 

 

Microorganismo 

Resultados (UFC/g) Campaña 2019-I 

 

Febrero 

 

Marzo 

Límite 

Permitido  

Salmonella 0 0 0 

Listeria Monocytogenes 0 0 0 

Enterobacteriaceae 16 14 ≤10 

Coliformes 12 12 ≤10 

E.coli 11 12 ≤10 

Hongos: Mohos 112 127 ≤100 

Hongos: Levaduras 1000 956 ≤1000 

Coagulase-pos. Staphylococcus 0 0 0 

Aerobios Mesófilos 7667 9222 ≤10000 

Fuente: Elaboración Propia- anexo 25 y 27. 

 

4.3. Modelo de mejora del sistema HACCP. 

Debido a los resultados las pruebas microbiológicas y la deficiencia del 

sistema HACCP de la campaña 2019-I, es indispensable una aplicación de 

mejora del sistema, enfocado en los puntos que se obtuvo no conformidad del 

check list, así mismo para evaluar su efecto en la inocuidad posterior a la 

mejora del sistema HACCP. Se inició con la nueva conformación del equipo 

HACCP por 8 integrantes de igual manera se consideró la conformación de 

un equipo multidisciplinario (anexo 28), lo cual significo que el equipo cuenta 

los conocimientos microbiológicos, productivo y de sistema de seguridad, así 

mismo todos los integrantes laboran durante la campaña 2019-II y se realizó 

la designación de funciones para asegurar la inocuidad del mango congelado. 

Para el paso 4 se efectuó a través de la construcción de diagrama de flujo, 

donde se obtuvo resultados del 100% de cumplimiento según el total de 

diagramas requeridos por la normativa HACCP. Por lo cual significa que se 

realizó la construcción del diagrama de flujo de reprocesos y zonas de alto 

riesgo, así mismo se procedió a la actualización del diagrama de proceso 



32  

productivo e insumos y materiales; la elaboración de estos nuevos diagramas 

permitió identificar que en la zona de enmallado es donde se debe realizar el 

reproceso al producto que no ha sido desinfectado a la concentración 

requerida, por lo cual ya no causaría mayor lotes de rechazos por parte del 

área de laboratorio, ya que anteriormente los reprocesos se efectuaban al 

recibir los muestreos microbiológicos del producto final, por lo cual el optaban 

por una re congelación para reducir las UFC/g debido a que no se obtuvo la 

desinfección correcta (Anexo 29). 

La tabla 6 es representativa para el paso 8, indico para la campaña 2019-II 

donde se optó por la concentración de desinfección más eficiente es 60-80 

ppm de ácido peracético respecto a los otros 2 muestreos realizados, debido 

a que se obtuvo resultados <10 UFC/g de enterobacterias y coliformes, 0 

UFC/g de e. coli, salmonella, listeria monocytogenes y staphylococcus, <100 

UFC/g de mohos, <1000 UFC/g de levaduras y <10000 UFC/g de aerobios 

mesófilos. Por lo cual significo el tercer muestreo permitió desinfectar de 

manera favorable y estar dentro del límite permitido respecto a las UFC para 

garantizar la inocuidad del mango congelado. 

Tabla 6. Parámetros de límites críticos de control con la mejora del sistema HACCP. 
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29/08/19 40 – 

50ppm 

40 50 30 280 1100 12000 >10 

30/08/19 50 – 

60ppm 

20 20 10 100 1000 <10000 

 

0 

31/08/19 60 – 

80ppm 

<10 <10 0 <100 <1000 <100000 0 

Fuente: Elaboración propia- anexo 30. 
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Así mismo para el paso 8 se efectuó a través de la ficha de establecimiento 

de los limites críticos, se recalcó que el incumplimiento de los limites críticos 

pone en riesgo a la inocuidad del producto (Anexo 31). Posteriormente para 

el paso 9 efectuado a través de la ficha de vigilancia de los PCC, se realizó la 

modificación de la vigilancia del PCC1 optando por sustituir las tirillas de 

medición de ácido peracético por un kit de medición con reactivos titulantes 

(Anexo 32). Debido a estos reactivos permitió determinar una medición más 

exacta de la ppm por lo cual se pudo adicionar los mililitros exactos de ácido 

peracético en la tina de desinfección, de ese modo garantizar la dosificación 

requerida para asegurar la inocuidad del mango congelado. 

Durante la campaña 2019- II se cumplen parcialmente con la meta 

establecida, ya que en octubre se obtuvo 100% de cumplimiento de los 

registros de registro de no conformidad y registro de acciones correctivas y 

preventivas. No obstante, los resultados mes de septiembre se encuentran 

por debajo de la meta establecida que es 100%(anexo 33, 35 y 36), pero es 

favorable respecto a la campaña 2019-I donde obtuvo resultados inferiores dé 

nivel de cumplimiento. Por lo cual significa que el personal encargado aporto 

y colaboro con la mejora del sistema HACCP, realizando el llenado de los 

registros de manera consistente durante la campaña 2019-II. 

Para el paso 10 se efectuó a través de la ficha de medidas correctivas para 

cada PCC, donde se recalcó que toda detección de concentraciones por 

debajo o encima del límite crítico, se debe anotar en los registros de no 

conformidad y acciones correctivas y preventivas (Anexo 34). Lo cual significa 

que se estableció el procedimiento acciones ante cualquier muestreo con 

resultados de no conformidad obtenidos del PCC1, las cuales deben cumplirse 

si se encuentra en la medición de la tina de desinfección por debajo del límite 

permitido o por encima del límite permitido, ya sea para rechazar el lote que 

paso 30minutos antes y/o evaluar las características físicas y organolépticas. 

Los pasos de verificación del sistema HACCP y control de documentación 

durante la campaña 2019-II representa un avance de cumplimiento del 

87.50% y 85.41% respectivamente de las actividades programadas (anexo 37 
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y 38). Lo cual significo que si cumplió con la meta establecida que es ejecutar 

>80% de las actividades programas de verificación y el cumplir con la 

documentación del sistema HACCP, ya que refleja el cumplimiento de los 

procedimientos para garantizar la inocuidad del mango congelado. 

Así mismo se evaluó el estado de los prerrequisitos con la mejora del sistema 

HACCP, el % de cumplimiento de la realización de los BPM y POES ya que 

los registros de septiembre y octubre se encuentran en un rango de 88-98% 

del 100%(anexo 39), lo cual es favorable ya que en la campaña anterior se 

obtuvo resultados inferiores por lo cual se había evidenciado la deficiencia de 

la causa raíz que pone en riesgo a la inocuidad del mango congelado; para la 

campaña 2019-II, se programó una limpieza profunda de a toda su área de 

proceso congelado los días domingos que no son productivos dentro del 

establecimiento donde se consideró el área, materiales, superficies, 

maquinarias y equipos, así mismo se verifico el aporte del encargado del 

control de las buenas prácticas de manufactura y procedimientos operativos 

estandarizados de saneamiento debido a que logro cumplir con el 

procedimiento establecido que es indicador que se realizó durante el día y 

según lo programado los controles y acciones correspondientes, por lo cual 

se trató de controlar los peligros que afectan al mango congelado respecto a la 

contaminación por aerobios mesófilos, enterobacterias, coliformes, 

staphylococcus, hongos, e.coli, listeria y salmonella, durante el 2019-II se 

logró controlar eficientemente el uso de la indumentaria necesaria, la higiene 

y desinfección del personal, de las áreas, maquinarias, materiales y equipos, 

Por lo cual significaron que se aportó para mitigar y/o disminuir la causa raíz de 

la contaminación del mango congelado de Santa Sofía del sur S.A.C. 
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4.4. Evaluación de la inocuidad del mango congelado durante la campaña 

2019-II. 

Luego de la mejora del sistema HACCP junto a sus prerrequisitos(BPM-

POES) y con el funcionamiento de la misma, se evaluó su efectividad respecto 

a la inocuidad del mango congelado durante los meses accesibles en la 

campaña 2019-II , se realizó a través pruebas de análisis microbiológicos a los 

lotes de producción de mango congelado durante la campaña 2019-II 

realizado por la jefa de laboratorio de la agroindustria, donde se evaluó que 

los lotes serán aceptados si cumplen con los limites delimitados por el cliente 

respecto a coliformes, enterobacterias, e.coli, salmonella, listeria, 

staphylococcus, aerobios mesófilos, levaduras y mohos. Durante el mes de 

septiembre de la campaña se logró obtener 22.2% lotes de rechazo y en el mes 

de octubre 11.1% (anexo 40 y 42)., lo cual significo un avance favorable 

respecto a la reducción de lotes rechazados ya que en la campaña 2019-I se 

obtuvo resultados superiores de lotes rechazados, por lo cual indica que el 

departamento de laboratorio durante la campaña 2019-II acepto mayor 

cantidad de lotes de mango congelado debido a que se encuentran dentro de 

los limites microbiológicos requeridos por el cliente. 

La tabla 7 indica los resultados de UFC de microorganismos obtenidos durante 

el mes de septiembre y octubre se encontraron dentro del límite permitido 

solicitado por el cliente, 0 UFC/g de salmonella, listeria monocytogenes, 

staphylococcus,<10 UFC/g de enterobacterias, coliformes, e. coli, <100 UFC/g 

de mohos, <1000 UFC/g de levaduras y <10000 de aerobios mesófilos. Lo cual 

significo que en los meses muestreados de cubos de mango congelado a 

través de pruebas microbiológicas por parte del departamento de laboratorio 

no superaron los límites permitido de unidad formadora de colonias de modo 

permite garantizar la inocuidad del mango congelado siendo favorable según 

los requerimientos de UFC por parte de los clientes de la agroindustria Santa 

Sofía del Sur S.A.C-Sede Casma, estos resultados obtenidos son el aporte de 

la mejora del sistema HACCP ello respecto al control continuo para su 

efectividad de las dimensiones conforme que se obtuvo en el Check list, así 

mismo mejorar con las medidas necesarias en las dimensiones que se obtuvo 
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no conformidad, por último el control continuo de los prerrequisitos, todo ello 

con el propósito de garantizar la inocuidad del mango congelado, de modo que 

no causara daños al consumidor final, no pondrá en riesgo al producto, 

permitirá conservar su vida útil y así mismo mantener un rango de inocuidad 

ideal ya que es poco probable la proliferación de estos microorganismos a la 

temperatura que es almacenada a -18°C. 

Tabla 7. Resultados de la inocuidad del mango congelado durante la campaña 2019-

II. 

 

Microorganismo 

Resultados (UFC/g) - Campaña 2019-II 

Septiembre Octubre Límite Permitido 

(UFC/g) 

Salmonella 0 0 0 

Listeria Monocytogenes 0 0 0 

Enterobacteriaceae 7 8 ≤10 

Coliformes 8 6 ≤10 

E.coli 6 7 ≤10 

Hongos: Mohos 82 76 ≤100 

Hongos: Levaduras 756 600 ≤1000 

Coagulase-pos. 

Staphylococcus 

0 0 0 

Aerobios Mesófilos 5222 5000 ≤10000 

Fuente: Elaboración propia, anexo 41 y 43. 

 

4.5. Variación de la inocuidad de la campaña 2019-I y 2019-II 

La tabla 8 indica que durante los promedios de meses de las campañas 

analizadas se obtuvo una variación de negativa de enterobacterias, 

coliformes, e. coli, mohos, levaduras y aerobios mesófilos, ya que se observó 

una reducción de UFC/g de microorganismos de la campaña 2019-II respecto 

a la campaña 2019-I, así mismo se observó que los resultados de salmonella, 

listeria monocytogenes y staphylococcus se mantienen en ausencia para 

ambas campañas analizadas. 
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Tabla 8. Evaluación de la inocuidad del mango congelado de la campaña 2019-I y 

2019-II. 

Microorganismo Campaña  

2019-I* 

Campaña 

2019-II** 

Variación % 

Salmonella(ufc/g) 0 0 0 

Listeria 
Monocytogenes(ufc/g) 0 0 0 

Enterobacteriaceae(ufc/g) 15 7.5 -50% 

Coliformes(ufc/g) 12 7 -42% 

E.coli(ufc/g) 11.5 6.5 -43% 

Hongos: Mohos(ufc/g) 119.5 79 -34% 

Hongos: Levaduras(ufc/g) 978 678 -31% 

Staphylococcus(ufc/g) 0 0 0 

Aerobios Mesófilos(ufc/g) 8444.5 5111 -39% 

Fuente: Elaboración propia. 

*Inocuidad fuera de los límites permitidos de UFC respecto a la solicitud del cliente. 

**Inocuidad dentro de los límites permitidos de UFC respecto a la solicitud del cliente. 

 

Habiendo concluido los resultados para ello se presenta la contratación de 

hipótesis a través del T-Student, para ello se aplicó la contrastación a cada 

agente biológico que fue observado en la evaluación de la inocuidad durante 

la campaña 2019-I ( Enterobacterias, coliformes, E.coli, levaduras, mohos, 

aerobios mesófilos); El total de lotes de mango congelado que fueron 

evaluados a través de pruebas microbiológicas en la contratación de hipótesis 

son 18 durante los 2 meses previo y así mismo para el posterior a la mejora 

del sistema HACCP. 
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Tabla 9. Datos de enterobacterea previa a la mejora y después de la aplicación para 

garantizar la inocuidad del mango congelado. 

Enterobacterea: Antes (UFC/g) Enterobacterea Después (UFC/g) 

 

 

 

 

 

Febrero 

10 0 Septiembre 

 

 

  

10 10 

10 20 

30 10 

10 0 

10 0 

10 10 

10 0 

40 10 

 

 

 

 

Marzo 

10 0 Octubre 

 

 

 

  

40 10 

10 10 

30 10 

10 0 

0 10 

10 10 

10 10 

10 10 

Fuente: Elaboración propia, anexo 25, 27, 41 y 43. 

 

Tabla 10. Validación de hipótesis respecto a enterobacterias para garantizar la 

inocuidad del mango congelado. 

Prueba t para medias de dos muestras emparejadas 

 Antes Después 

Media 15.0 7.2 

Varianza 132.4 33.0 

Observaciones 18 18 

Coeficiente de correlación de Pearson 0.22249708  

Diferencia hipotética de las medias 0  

Grados de libertad 17  

Estadístico t 2.83012639  

P(T<=t) una cola 0.00577432  

Valor crítico de t (una cola) 1.739606726  

P(T<=t) dos colas 0.01154864  

Valor crítico de t (dos colas) 2.109815578  

Fuente: Elaboración propia, anexo 25, 27, 41 y 43. 
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La diferencia entre las dos medias (7.8), lo que significa que la diferencia media 

entre las dos medias es poco probable que sea cero, además que existe un 

intervalo de confianza del 95% ya que el valor p añade una información similar; 

p < 0.0115, es más bajo que el nivel de significancia alfa (0.05). Por lo cual 

significa que se rechaza la hipótesis nula con un nivel de riesgo muy bajo de 

fallar, la diferencia entre las dos medias es estadísticamente significativa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 2. Campana de gauss del análisis microbiológico de enterobacterias 

Fuente: Elaboración propia, anexo 25, 27, 41 y 43. 

 

Puesto que el valor-p computado es menor que el nivel de significación 

alfa=0.05, se debe rechazar la hipótesis nula H0, y aceptar la hipótesis 

alternativa Ha. 
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Tabla 11. Datos de coliformes previa a la mejora y después de la aplicación para 

garantizar la inocuidad del mango congelado. 

Coliformes :Antes (UFC/g) Coliformes :Después (UFC/g) 

 

 

 
Febrero 

10 0  

 

 

 

Septiembre 

0 10 

10 20 

30 10 

10 0 

10 0 

10 10 

10 10 

20 10 

 

 
Marzo 

10 0  

 

 

Octubre 

20 0 

0 10 

30 10 

10 10 

10 0 

20 10 

10 10 

10 0 

Fuente: Elaboración propia, anexo 25, 27, 41 y 43. 

 

Tabla 12. Validación de hipótesis respecto a coliformes para garantizar la inocuidad 

del mango congelado. 

Prueba t para medias de dos muestras emparejadas 

 Antes Después 

Media 12.8 6.7 

Varianza 68.3 35.3 

Observaciones 18 18 

Coeficiente de correlación de Pearson 0.079872306  

Diferencia hipotética de las medias 0  

Grados de libertad 17  

Estadístico t 2.649618428  

P(T<=t) una cola 0.008426996  

Valor crítico de t (una cola) 1.739606726  

P(T<=t) dos colas 0.016853993  

Valor crítico de t (dos colas) 2.109815578  

Fuente: Elaboración propia, anexo 25, 27, 41 y 43. 



41  

La diferencia entre las dos medias (6.1), lo que significa que la diferencia media 

entre las dos medias es poco probable que sea cero, además que existe un 

intervalo de confianza del 95% ya que el valor p añade una información similar; 

p < 0.0168, es más bajo que el nivel de significancia alfa (0.05). Por lo cual 

significa que se rechaza la hipótesis nula con un nivel de riesgo muy bajo de 

fallar, la diferencia entre las dos medias es estadísticamente significativa. 

Figura 3. Campana de gauss del análisis microbiológico de coliformes. 

Fuente: Elaboración propia, anexo 25, 27, 41 y 43. 

 

Puesto que el valor-p computado es menor que el nivel de significación 

alfa=0.05, se debe rechazar la hipótesis nula H0, y aceptar la hipótesis 

alternativa Ha. 
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Tabla 13. Datos de E. coli previa a la mejora y después de la aplicación para 

garantizar la inocuidad del mango congelado. 

E. Coli :Antes (UFC/g) E. Coli :Después (UFC/g) 

 

 

 

Febrero 

10 0  

 

 

Septiembre 

10 10 

10 0 

20 10 

10 0 

20 10 

10 10 

10 0 

0 10 

 

 
Marzo 

10 10  

 
Octubre 

10 0 

10 10 

20 10 

10 0 

10 20 

20 0 

10 10 

10 0 

Fuente: Elaboración propia, anexo 25, 27, 41 y 43. 

 

Tabla 14. Validación de hipótesis respecto a e. coli para garantizar la inocuidad del 

mango congelado 

Prueba t para medias de dos muestras emparejadas 

 Antes Después 

Media 11.67 6.11 

Varianza 26.47 36.93 

Observaciones 18 18 

Coeficiente de correlación de Pearson 0.031357362  

Diferencia hipotética de las medias 0  

Grados de libertad 17  

Estadístico t 3.007083835  

P(T<=t) una cola 0.00396697  

Valor crítico de t (una cola) 1.739606726  

P(T<=t) dos colas 0.007933939  

Valor crítico de t (dos colas) 2.109815578  

Fuente: Elaboración propia, anexo 25, 27, 41 y 43. 
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La diferencia entre las dos medias (5.56), lo que significa que la diferencia 

media entre las dos medias es poco probable que sea cero, además que existe 

un intervalo de confianza del 95% ya que el valor p añade una información 

similar; p < 0.0079, es más bajo que el nivel de significancia alfa (0.05). Por lo 

cual significa que se rechaza la hipótesis nula con un nivel de riesgo muy bajo 

de fallar, la diferencia entre las dos medias es estadísticamente significativa. 

 

Figura 4. Campana de gauss del análisis microbiológico de e. coli. 

Fuente: Elaboración propia, anexo 25, 27, 41 y 43. 

Puesto que el valor-p computado es menor que el nivel de significación 

alfa=0.05, se debe rechazar la hipótesis nula H0, y aceptar la hipótesis 

alternativa Ha. 
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Tabla 15. Datos hongos mohos previa a la mejora y después de la aplicación para 

garantizar la inocuidad del mango congelado. 

Hongos: Mohos: Antes (UFC/g) Hongos: Mohos: Después (UFC/g) 

Febrero 

 

 

 

  

60 50 Septiembre 

 

 

  

60 60 

90 150 

200 50 

100 50 

100 80 

100 150 

100 50 

200 100 

Marzo 

 

 

 

 

  

70 100 Octubre 

 

 

 

  

100 100 

100 50 

300 100 

50 60 

60 80 

300 60 

100 80 

60 50 
 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia, anexo 25, 27, 41 y 43. 

 

Tabla 16. Validación de hipótesis respecto de hongos mohos para garantizar la 

inocuidad del mango congelado. 

Prueba t para medias de dos muestras emparejadas. 

 Antes Después 

Media 119.4444444 78.888888

9 

Varianza 6064.379085 1057.5163

4 

Observaciones 18 18 

Coeficiente de correlación de Pearson 0.043166623  

Diferencia hipotética de las medias 0  

Grados de libertad 17  

Estadístico t 2.078540356  

P(T<=t) una cola 0.026558563  

Valor crítico de t (una cola) 1.739606726  

P(T<=t) dos colas 0.043117126  

Valor crítico de t (dos colas) 2.109815578  

Fuente: Elaboración propia, anexo 25, 27, 41 y 43. 
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La diferencia entre las dos medias (40.56), lo que significa que la diferencia media 

entre las dos medias es poco probable que sea cero, además que existe un intervalo 

de confianza del 95% ya que el valor p añade una información similar; p < 0.043, es 

más bajo que el nivel de significancia alfa (0.05). Por lo cual significa que se rechaza 

la hipótesis nula con un nivel de riesgo muy bajo de fallar, la diferencia entre las dos 

medias es estadísticamente significativa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 5. Campana de gauss del análisis microbiológico de hongos mohos 

Fuente: Elaboración propia, anexo 25, 27, 41 y 43. 

Puesto que el valor-p computado es menor que el nivel de significación 

alfa=0.05, se debe rechazar la hipótesis nula H0, y aceptar la hipótesis 

alternativa Ha. 
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Tabla 17. Datos de hongos levaduras previa a la mejora y después de la aplicación 

para garantizar la inocuidad del mango congelado. 

Hongos: Levaduras :Antes (UFC/g) Hongos: Levaduras: Después (UFC/g) 

 

 

 
Febrero 

1400 1000  

 

 
Septiembre 

800 800 

1000 1000 

900 400 

800 600 

1000 800 

1000 600 

900 1000 

1200 600 

 

 

 

 

Marzo 

800 400  

 

 

 

 

Octubre 

1000 400 

800 600 

1200 400 

900 600 

1000 1000 

1200 800 

700 800 

1000 400 

Fuente: Elaboración propia, anexo 25, 27, 41 y 43. 

 

Tabla 18. Validación de hipótesis respecto a hongos levaduras para garantizar la 

inocuidad del mango congelado 

Prueba t para medias de dos muestras emparejadas 

 Antes Después 

Media 1000.0 677.8 

Varianza 42352.9 52418.3 

Observaciones 18 18 

Coeficiente de correlación de Pearson 0.099875234  

Diferencia hipotética de las medias 0  

Grados de libertad 17  

Estadístico t 4.679138152  

P(T<=t) una cola 0.000107771  

Valor crítico de t (una cola) 1.739606726  

P(T<=t) dos colas 0.000215543  

Valor crítico de t (dos colas) 2.109815578  

Fuente: Elaboración propia, anexo 25, 27, 41 y 43. 
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La diferencia entre las dos medias (322,2), lo que significa que la diferencia 

media entre las dos medias es poco probable que sea cero, además que existe 

un intervalo de confianza del 95% ya que el valor p añade una información 

similar; p < 0.00021, es más bajo que el nivel de significancia alfa (0.05). Por 

lo cual significa que se rechaza la hipótesis nula con un nivel de riesgo muy 

bajo de fallar, la diferencia entre las dos medias es estadísticamente 

significativa. 

Figura 6. Campana de gauss del análisis microbiológico de hongos levaduras. 

Fuente: Elaboración propia, anexo 25, 27, 41 y 43. 

Puesto que el valor-p computado es menor que el nivel de significación 

alfa=0.05, se debe rechazar la hipótesis nula H0, y aceptar la hipótesis 

alternativa Ha. 
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Tabla 19. Datos de aerobios mesófilos previo a la mejora y después de la aplicación 

para garantizar la inocuidad del mango congelado. 

Aerobios Mesófilos: Antes(UFC/g) Aerobios Mesófilos : Después (UFC/g) 

 

 

 

Febrero 

10000 2000  

 

 

 

Septiembre 

8000 4000 

8000 11000 

5000 4000 

5000 2000 

6000 7000 

8000 7000 

7000 4000 

12000 6000 

 

 

 
Marzo 

10000 5000  

 

 
Octubre 

6000 2000 

10000 5000 

12000 10000 

9000 6000 

8000 3000 

14000 5000 

7000 4000 

7000 5000 

Fuente: Elaboración propia, anexo 25, 27, 41 y 43. 

 

Tabla 20. Validación de hipótesis respecto a aerobios mesófilos para garantizar la 

inocuidad del mango congelado 

 Prueba t para medias de dos muestras emparejadas  

 Antes Después 

Media 8444.4 5111.1 

Varianza 6261437.9 622222

2.2 

Observaciones 18 18 

Coeficiente de correlación de Pearson 0.321467555  

Diferencia hipotética de las medias 0  

Grados de libertad 17  

Estadístico t 4.859126579  

P(T<=t) una cola 7.36462E-05  

Valor crítico de t (una cola) 1.739606726  

P(T<=t) dos colas 0.000147292  

Valor crítico de t (dos colas) 2.109815578  

Fuente: Elaboración propia, anexo 25, 27, 41 y 43. 
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La diferencia entre las dos medias (3333.3), lo que significa que la diferencia 

media entre las dos medias es poco probable que sea cero, además que existe 

un intervalo de confianza del 95% ya que el valor p añade una información 

similar; p < 0.00014, es más bajo que el nivel de significancia alfa (0.05). Por 

lo cual significa que se rechaza la hipótesis nula con un nivel de riesgo muy 

bajo de fallar, la diferencia entre las dos medias es estadísticamente 

significativa. 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 7. Campana de gauss del análisis microbiológico de aerobios mesófilos. 

Fuente: Elaboración propia, anexo 25, 27, 41 y 43. 

El valor-p computado es menor que el nivel de significación alfa=0.05, se debe 

rechazar la hipótesis nula H0, y aceptar la hipótesis alternativa Ha. 
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V. DISCUSIÓN 

Aranda, y otros (2015) puesto que la mejora del sistema HACCP en una 

agroindustria determina que la puesta en marcha de nuevos programas, 

procedimientos y controles en el proceso de producción de mango congelado, 

ayudará en la etapa crítica de desinfección de cubos de mango, cumpliendo de 

manera continua por todo el sistema para reducir los lotes rechazados de 

mango congelado para garantizar la inocuidad. Así mismo se coincide con la 

afirmación de OPS, 2015 debido a que el sistema HACCP cuenta con 12 pasos 

para su aplicación y sus prerrequisitos que son reconocidos 

internacionalmente, y para ser eficiente debe mantenerse en un mantenimiento 

continuo, lo cual se consideró para el trabajo de investigación, ya que se realizó 

una evaluación del Check list de los 12 pasos y prerrequisitos del sistema 

HACCP aplicado a la empresa Santa Sofía del Sur. 

Chernova y otros ( 2019) debido a que todas las empresas procesadoras de 

alimentos está en la obligación cumplir con la aplicación y mantener 

eficientemente el sistema HACCP, para la seguridad del producto alimenticios, 

de no ser así el sistema HACCP presentara fallas, así mismo se concuerda con 

Gutiérrez y otros (2011) debido a que es indispensable se consiente del estado 

actual de la empresa agroalimentaria y seguir un protocolo de prácticas 

higiénicas y operativas en todo el proceso productivo, la cual contrasto con el 

diagnostico situacional del sistema HACCP en la empresa Santa Sofía del Sur 

S.A.C durante la campaña 2019-I, donde a través del check list donde indico 

que cumple con una conformidad de 41.67% y las no conformidades por un 

58.33% del total, por lo cual se evidenció que la agroindustria no fue constante 

con el mantenimiento continuo de los pasos del sistema y prerrequisitos del 

plan HACCP. 

Merchan y otros (2019) ya que el no garantizar la inocuidad significa que el 

alimento fue contaminado ya sea por mala manipulación, agentes y deficiencias 

de limpieza que pueden causar daños a la salud del consumidor final, esto se 

reflejó en la evaluación de la inocuidad durante la campaña del 2019-I en la 

agroindustria Santa Sofía del Sur S.A.C donde se obtuvo contaminación por 

agentes biológicos, existieron lotes de producción de mango congelado 
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rechazados a un 44.4% y 33.3% durante los meses de febrero y marzo, estos 

lotes fueron rechazados debido que superan los límites permitidos de UFC por 

el cliente, por lo cual no garantizan la inocuidad del producto durante la 

campaña 2019-II, y ello se debe a las causas raíz del sistema HACCP y sus 

prerrequisitos ya que con las no conformidades observadas son indicadores 

que no cumple los procedimientos establecidos para asegurar la inocuidad del 

producto. 

Carnot (2013) debido a que es indispensable realizar y mantener de manera 

continua la conformidad de los pasos del sistema HACCP y sus prerrequisitos. 

Así mismo con (Sincas y Quiñones, 2015, p. 89) ya que el HACCP, POES Y 

BPM son importantes permitiendo determinar peligros específicos, tomar 

acciones correctivas y preventivas en toda la cadena alimentaria, esto 

contrastado con las correcciones de las no conformidades observadas durante 

la campaña 2019-I, para ello se obtuvo resultados de mejora de manera 

continua durante la campaña 2019-II, donde se cumplió con la meta establecida 

de 80-100% de los procedimientos , las cuales son de aporte para disminuir la 

contaminación de los cubos de mango congelado, por lo cual se evidencio que 

se realizó y se mantuvo de manera continua el sistema HACCP y sus 

prerrequisitos. 

Tomašević (2017) toda organización a cambios y mejoras en lo tecnológico, 

diseño de equipos y en especial los procedimientos de procesamiento es por 

ello que reafirma y se tomó en consideración para el cambió de las tirillas de 

medición de ácido peracético por un kit de reactivos titulantes durante la 

campaña 2019-II de modo que aporto en el procedimiento de muestreo del 

PCC1 desinfección de la pulpa se obtuviera una medición de ppm de ácido 

peracético exactas. 

Rafael y otros (2017) en su tesis titulada “Implementación del sistema HACCP 

basado en la norma BRC V7 para la reducción de riesgos de contaminación en 

el proceso de producción de esparrago blanco. Trujillo” comprueba que, en los 

resultados obtenidos a partir de los procedimientos nuevos planteados por la 

implementación del sistema HACCP, se logra reducir las unidades formadoras 

de agentes biológicos. En términos económicos se estima un ahorro 
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considerable para la campaña del esparrago el cual a través de la mejora 

continua de las etapas críticas del proceso para no generar lotes de rechazo 

respecto a los límites permitidos; la cual se contrasta debido a que la mejora del 

sistema HACCP, permite la reducción de lotes rechazados en la elaboración de 

cubos de mango congelado de Santa Sofía del sur SA.C, la cual permitió en 

términos económicos, ahorro de costos por reprocesos de lotes de mango por 

superar los límites de UFC. 

Alcalde, (2010) debido a la importancia de satisfacción del cliente, ya que 

representa el elemento clave para toda agroindustria, es obligación de las 

empresas tener la capacidad de desarrollar productos que cumplan con los 

requisitos y especificaciones que los clientes demandan, si se trata de un 

producto alimentario es necesario brindarle la garantía de calidad e inocuidad 

alimentaria, esto se contrasto con los resultados de los meses muestreados 

durante la campaña 2019-II se encontraron dentro del límite permitido solicitado 

por el cliente, 0 UFC/g de salmonella, listeria monocytogenes, staphylococcus, 

<10 UFC/g de enterobacterias, coliformes, e. coli, <100 UFC/g de mohos, <1000 

UFC/g de levaduras y <10000 de aerobios mesófilos, lo cual es garantía de que 

el producto es inocuo y que no pondrá en riesgo al consumidor final por lo cual 

se cumple con las especificaciones del cliente. 

Melendrez y Pisfil (2018), debido a que la mejora del sistema HACCP, permite 

reducir los UFC en un producto, en la tesis de Meléndez concluyeron con los 

ensayos microbiológico ausencia en listeria monocytogones y salmonella, 

<3UFC/g de E. Coli <3UFC/g de coliformes y <3UFC/g de Staphylococcus 

aureus. Este resultado logró disminuir el porcentaje de devoluciones de los 

productos lácteos aplicado solo en un mes. Aquel resultado es comparado con 

los resultados iguales de ausencia de listeria y salmonella, no obstante, con la 

aplicación de la mejora del sistema HACCP se obtuvo 8 y 7 UFC/g de 

coliformes, así mismo se evidencio que muestra se mantiene en ausencia las 

UFC/g de staphylococcus, por lo cual indica que se cumple con los límites 

permitidos para asegurar la inocuidad, debido a la mejora del sistema HACCP. 

Bazán (2015), donde se concluyó la decreciente reducción de UFC de 

coliformes totales en el esparrago verde durante los meses de junio y julio de 
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4.7 UFC/ml y 2 UFC/ml a través de un monitoreo continuo a las prácticas de 

manufactura y saneamiento de la planta y personal. Comparado los resultados 

obtenidos en trabajo de investigación, se evidencio 8UFC/g y 7 UFC/g durante 

septiembre y octubre respectivamente, en ambas aplicaciones se logró reducir 

las UFC determinadas en el producto con el aporte del mantenimiento continuo 

de los prerrequisitos del sistema HACCP, por lo cual indica que los UFC se 

encuentran dentro de los límites permitidos para garantizar que el producto es 

inocuo. 

Mediante la variación de la inocuidad de la campaña 2019-I respecto al 2019-II 

a través de pruebas microbiológicas, se obtuvo como resultados de reducción 

de unidad formado de colonias con la mejora del sistema HACCP durante el 

2019-II de enterobacterias, coliformes, e. coli, mohos, levaduras y aerobios 

mesófilos, así mismo se mantuvo en ausencia las UFC de salmonella, listeria 

monocytogenes y staphylococcus, los resultados que se obtuvieron cumplen 

con los limites requeridos de UFC solicitados por el cliente, por lo cual permiten 

garantizar la inocuidad, algo que ocurría durante el 2019-I en el proceso de 

cubos de mango congelado; por lo cual se concuerda con (FSPCA, 2016, p.2) 

debido a que la inocuidad alimentaria hace referencia a las condiciones y 

prácticas que preservan la calidad de los alimentos para prevenir la 

contaminación y las enfermedades transmitidas por el consumo de productos 

alimentarios. 
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VI. CONCLUSIÓN 

1. El diagnosticó del sistema HACCP durante el 2019-I presento deficiencias 

en diversas dimensiones y prerrequisitos, las cuales generaron una no 

conformidad de 58.33% del total de la evaluación del Check list, las no 

conformidades corresponden a las dimensiones 1, 4, 8, 9, 10, 11 y 12 así mismo 

las BPM y POES. 

2. La inocuidad del mango congelado durante el 2019-I no fue favorable debido 

a que las pruebas de análisis microbiológico se encontraron fuera de los límites 

permitidos respecto a las UFC/g de agentes biológicos, por lo cual se obtuvo 

mayores lotes rechazados. 

3. La mejora del sistema HACCP durante el 2019-II, solucionó las deficiencias 

de las dimensiones 1, 4, 8, 9, 10, 11 y 12 así mismo las BPM y POES, optando 

por mayor cumplimiento de los procedimientos según los días productivos y 

programados, así mismo cambio de equipos de medición y nuevos parámetros 

en el PCC1. 

4. La inocuidad del mango congelado durante el 2019-II fue favorable debido a 

que las pruebas de análisis microbiológico se encontraron dentro de los límites 

permitidos respecto a las UFC/g de agentes biológicos. 

5. La variación de la inocuidad del 2019-II respecto al 2019-I, es favorable ya 

que permite garantizar la inocuidad del mango congelado respecto a las UFC/g 

según los límites permitidos, por lo cual la mejora del sistema HACCP si se 

mantiene de manera continua, en evaluación y revisión constante permite 

garantizar la inocuidad del producto. 
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VII. RECOMENDACIÓN 

Realizar diagnósticos y auditorías internas en cada campaña para verificar el 

estado actual del sistema HACCP y sus prerrequisitos de modo que servirá de 

indicador para propuestas de mejoras. 

Realizar re procesos de congelación de los lotes de cubos de mango 

congelados que son rechazados debido a los altos índices de UFC/g de agentes 

biológicos, causados y realizar posterior una prueba de análisis microbiológico. 

Monitorear y cumplir con los procedimientos establecidos constantemente la 

mejora sistema HACCP y sus prerrequisitos como las BPM Y POES, que son 

indicadores para garantizar la inocuidad del mango congelado. 

Aplicar una cultura de inocuidad alimentaria para mantener el sistema la mejora 

del sistema HACCP y logre mantenerse dentro de los límites permitidos respecto 

a las UFC/g de agentes biológicos en el mango congelado. 

Evaluar al culmino de campaña del mango congelado la variación de la 

inocuidad presente con una anterior, que servirá de indicador para realizar 

propuestas de mejoras dentro del sistema de gestión de la calidad e inocuidad. 
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ANEXOS 

Anexo 1: Actas- reportes de lotes rechazados del mango Chunks. 

 

Acta 07 -reporte de lotes rechazados del mango Chunks Campaña 2018-I. 



  

 

 

 

Acta 20 -reporte de lotes rechazados del mango Chunks Campaña 2018-II.



  

 

 

 

 

Acta 32 -reporte de lotes rechazados del mango Chunks Campaña 2019-I. 



  

Anexo 02: Actas-reporte de inocuidad del mango Chunks. 

 

 

Acta 5- reporte de inocuidad de mango chunks campaña 2018-I.



  

 

 

 

 

 

Acta 13- reporte de inocuidad de mango chunks campaña 2018-II.



  

 

 

 

 

Acta 30- reporte de inocuidad de mango chunks campaña 2019-I. 



  

Anexos 03: Acta de reunión para la conformación del equipo de inocuidad 

alimentaria para la campaña 2018-II-2019-I. 

 

 

Acta de reunión para la conformación del equipo de inocuidad alimentaria para la 

campaña 2018-II-2019-I. 



  

 

 

Acta de reunión para la conformación del equipo de inocuidad alimentaria para la 

campaña 2018-II-2019-I. 



  

Anexo 04: Acta de reunión para la revisión de la validación del PCC 

parámetros de desinfección en ácido per acético para cubos de pulpa de 

mango con un tiempo de inmersión de 14-20 segundos en la campaña 2018-

II-2019-I. 

 



  

Anexo 05: Informes de los análisis microbiológicos. 

 

 

 

Informe de ensayo N°70 del 27/12/18.



  

 

 

 

Informe de ensayo N°02 del 04/01/19. 



  

 

 

Informe de ensayo N°05 del 16/01/19. 



  

 

 
 

 Informe de ensayo N°06 de 18/01/19. 



  

 

 
 

Informe de ensayo N°08 del 26/01/19. 



  

Anexo 6: Check list. 

 CHECK LIST-EVALUACION DEL SISTEMA HACCP 

 

Evaluador(es):  

 

Empresa:                     Fecha: 

 

 

 

N° INSTRUCCIONES: La ponderación 1 significa que no se cumplió con en lo absoluto con 

punto analizado, La ponderación 2 significa que se cumplió parcialmente con el punto 

analizado y la ponderación 3 significa que se cumplió en su totalidad en el punto analizado. 

La nota es equivalente a la ponderación dada, así mismo el puntaje máximo es la cantidad 

de ítems del punto analizado multiplicado por 3. 

Representa el porcentaje mayor o igual a 90% a conforme, el porcentaje menor o igual a 

89% a una no conformidad. 

1 Paso 1, Reunir al equipo HACCP Ponderación Observación 

1 2 3 

1.1 ¿Fue el equipo HACCP reunido en el negocio?     

1.2 ¿Fue un equipo multidisciplinario?     

1.3 Fueron todos los miembros del equipo capacitados en HACCP     

1.4 ¿Se desarrolló el plan HACCP?     

1.5 El equipo estaba formado por personas con una comprensión de 

los riesgos biológicos, químicos y físicos particulares y los 

riesgos asociados? 

    

1.6 ¿El equipo estaba formado por personas involucradas en el 

proceso de producción? 

    

1.7 ¿El equipo estaba formado por personas con conocimientos en 

microbiología, higiene y tecnología alimentaria? 

    

 Nota:       /21   

2 Paso 2. Describe el producto Ponderación Observación 

1 2 3  

2.1 ¿Se realizó la descripción del producto?     

2.2 ¿Se especificó el origen del producto?     

2.3 ¿Fue la descripción de los productos realizados correctamente?     

2.4 ¿Se describió la composición del producto  incluyendo todas las 

materias primas, ingredientes, aditivos? 

    

2.5 ¿Se completó la composición de los productos?     

2.6 ¿Se especificó el tipo de procesamiento del producto?     



  

2.7 ¿Se especificó como esta empaquetado el producto?     

2.8 ¿Se especificaron los parámetros microbiológicos del producto?     

2.9 ¿Se especificaron los parámetros químicos del producto?     

2.10 ¿Se especificaron los parámetros sensoriales del producto?     

2.11 ¿Se especificaron los parámetros físicos del producto?     

2.12 ¿Se especificó cómo se debe almacenar el producto?     

2.13 ¿Se especificó cómo se debe transportar y distribuir el producto?     

2.14 ¿Se especificó el plazo de durabilidad del producto?     

2.15 ¿Se especificó la información del etiquetado?      

2.16 ¿Se describió la declaración de alérgenos del producto?     

2.17 ¿Se describió la declaración de OMG?     

2.18 ¿Se especificó a que público consumidor que va dirigido el 

producto? 

    

 Nota:      /54   

3 Paso 3. Identificar el uso previsto Ponderación Observación 

1 2 3  

3.1 ¿Fue el uso previsto del producto especificado?     

3.2 ¿Se especificó la naturaleza del grupo objetivo para el producto?     

3.3 ¿El grupo objetivo incluye bebés?     

3.4 ¿El grupo objetivo incluye a las personas mayores?     

3.5 ¿Fue el grupo objetivo adultos?     

3.6 ¿El grupo objetivo incluye personas alérgicas o desnutridas?     

3.7 ¿Se definió el uso previsto de los productos?      

 Nota:        /21   

4 Paso 4. Construcción de diagrama de flujo  Ponderación  

1 2 3 Observación 

4.1 ¿Se elaboró  un diagrama de flujo detallado del proceso 

productivo? 

    

4.2 ¿Los diagramas de flujo incluían todas las materias primas, 

ingredientes y aditivos? 

    

4.3 ¿Los diagramas de flujo incluían el embalaje?     

4.4 ¿Se estableció la secuencia de todos los pasos de producción?     

4.5 ¿Los diagramas de flujo incluían parámetros técnicos de las 

materias primas? 

    

4.6 ¿Los diagramas de flujo incluían parámetros técnicos de 

subproductos? 

    

4.7 ¿Los diagramas de flujo incluyeron parámetros técnicos de los 

productos finales? 

    



  

4.8 ¿Se consideró la descripción de las etapas del proceso 

Productivo? 

    

4.9 ¿Se consideró la elaboración de un diagrama del proceso 

productivo y de los insumos? 

    

4.10 ¿Se establecieron procedimientos de limpieza y desinfección?     

4.11 ¿Se consideró la elaboración de un diagrama de flujo de 

reprocesos? 

    

4.12 ¿Se consideró la elaboración de un diagrama de zonas de alto 

riesgo? 

    

4.13 ¿Se aseguraron las condiciones adecuadas de almacenamiento y 

distribución de productos? 

    

 Nota:      /39   

5 Paso 5. Confirmación in situ del diagrama de flujo Ponderación Observación 

1 2 3  

5.1 ¿Se realizó la confirmación in situ del diagrama de flujo?     

5.2 ¿Se realizó la confirmación del diagrama de flujo durante el 

proceso de producción? 

    

5.3 ¿Hubo evidencia de rendimiento de la confirmación?     

5.4 ¿Fue la confirmación hecha por el equipo HACCP?     

 Nota:       /12   

6 Paso 6. Principio 1 - Identificar y analizar peligros Ponderación Observación 

1 2 3  

6.1 ¿Se hizo una lista de posibles peligros?     

6.2 ¿Se hizo una lista de todos los pasos de acuerdo con los 

diagramas de flujo de productos desarrollados? 

    

6.3 ¿Una lista incluía riesgos físicos?     

6.4 ¿Una lista incluía peligros químicos?     

6.5 ¿Una lista incluía riesgos microbiológicos?     

6.6 ¿Incluyó una lista los riesgos biológicos?     

6.7 ¿Se especificaron las causas de los posibles peligros?     

6.8 ¿Se establecieron acciones preventivas que eliminen o reduzcan 

los peligros? 

    

6.9 ¿Se especificó la probabilidad de que ocurrieran peligros?     

6.10 ¿Influyó la salud indeseable de los peligros mencionados?     

6.11 ¿Se consideró la supervivencia como una multiplicación de 

microorganismos patógenos? 

    

6.12 ¿Se consideró la formación de productos químicos en los 

productos y el entorno de producción? 

    

6.13 ¿Se consideraron los alérgenos en los productos?     



  

6.14 ¿Se consideró la posibilidad de contaminación secundaria entre 

materias primas, productos intermedios y productos terminados? 

    

6.15 ¿Se especificaron todas las medidas de control para peligros 

específicos? 

    

6.16 ¿Se asignaron todas las medidas de control a los procedimientos 

y especificaciones existentes? 

    

 Nota:        /48   

7 Paso 7. Principio2 - Determinar Puntos críticos de control 

(PCC) 

Ponderación Observación 

1 2 3  

7.1 ¿Se establecieron PCC?     

7.2 ¿Los métodos que conducen a determinar el PCC especificado?     

7.3 ¿Se utilizó un árbol de decisión para determinar el PCC?     

7.4 ¿Se utilizó un árbol de decisión de acuerdo con los diagramas de 

flujo en el paso de producción de captura? 

    

7.5 ¿Se aplicó un árbol de decisión para cada peligro en cada etapa 

de producción? 

    

7.6 ¿Los miembros del equipo HACCP recibieron capacitación para 

el uso del árbol de decisión y se evidenció? 

    

7.7 ¿Se identificaron correctamente los PCC?     

7.8 ¿Se omitió algún paso para el cual se debe determinar el PCC?     

 Nota:        /24   

8 Paso 8. Principio 3- Establecer límites críticos para cada 

PCC  

Ponderación Observación 

1 2 3  

8.1 ¿Se establecieron parámetros y límites críticos para cada PCC?     

8.2 ¿Se reconocieron los parámetros y límites críticos en la 

documentación? 

    

8.3 ¿Los límites críticos se corresponden con los valores aceptables 

de borde con respecto a la seguridad del producto? 

    

8.4 ¿Se establecieron límites críticos para los parámetros 

observables o medibles que mostrarían que PCC está bajo 

control? 

    

8.5 ¿Se basaron los límites en suposiciones razonables?     

8.6 ¿Se eligieron adecuadamente los límites críticos en cada PCC?     

 Nota:   /18   

9 Paso 9 .Principio 4 - Monitoreo de PCC Ponderación Observación 

1 2 3  

9.1 ¿Se estableció un sistema de monitoreo para todos los PCC?     

9.2 ¿Se elaboraron los procedimientos de monitoreo para cada PCC?     



  

9.3 ¿Se estableció la frecuencia de monitoreo?     

9.4 ¿Se estableció correctamente la frecuencia de monitoreo?     

9.5 ¿Se establecieron los métodos de monitoreo?     

9.6 ¿Fueron adecuados los métodos de monitoreo?     

9.7 ¿Fueron designados los empleados responsables del monitoreo 

de PCC? 

    

9.8 ¿Había dispositivos de monitoreo PCC?     

9.9 ¿Los dispositivos de monitoreo mostraron mediciones 

confiables? 

    

9.10 ¿Hubo tarjetas de control para registrar los resultados del 

monitoreo para cada PCC? 

    

9.11 ¿Se mantiene actualizado las tarjetas de control permitiendo 

mantener registros de todos los parámetros monitoreados en 

PCC? 

    

 Nota:      /33   

10 Paso 10. Principio 5 – Establecer acciones correctivas Ponderación Observación 

1 2 3  

10.1 ¿Hubo acciones correctivas para cada PCC, cuando los 

resultados del monitoreo indicaron una pérdida de control? 

    

10.2 ¿Las acciones correctivas aseguran completamente el retorno a 

los parámetros asumidos? 

    

10.3 ¿Hubo procedimientos de acciones correctivas para cada PCC?     

10.4 ¿Hubo empleados designados responsables de las acciones 

correctivas para cada PCC? 

    

10.5 ¿Hubo tarjetas de control para documentar la acción correctiva 

tomada en todos los PCC establecidos? 

    

10.6 ¿Hubo instrucciones sobre el uso específico de productos 

obtenidos durante el período en que PCC estaba fuera de 

control? 

    

 Nota:      /18   

11 Paso 11. Principio 6 -Procedimientos de verificación Ponderación Observación 

1 2 3  

11.1 ¿Se establecieron los métodos de verificación HACCP?     

11.2 ¿Se estableció la frecuencia de la verificación HACCP?     

11.3 ¿Se estableció el método de verificación apropiado?     

11.4 ¿La frecuencia establecida de verificación HACCP fue 

adecuada? 

    

11.5 ¿Se establecieron procedimientos de verificación para confirmar 

que el sistema HACCP era efectivo y consistente con el plan? 

    



  

11.6 ¿Fue designado un empleado responsable del análisis de los 

resultados de la verificación? 

    

11.7 ¿La verificación incluyó la precisión de los registros?     

11.8 ¿La verificación incluyó también hacer preguntas a los 

empleados, especialmente a los monitores PCC? 

    

11.9 ¿La verificación incluyó la observación de operaciones en PCC?     

11.10 ¿La verificación incluyó la calibración de los dispositivos de 

monitoreo? 

    

 Nota:        /30   

12 Paso 12. Principio 7 - Mantenimiento de registros y 

documentación. 

Ponderación Observación 

1 2 3  

12.1 ¿Había documentación del sistema HACCP?     

12.2 ¿Hubo documentación sobre los pasos de implementación del 

sistema HACCP? 

    

12.3 ¿Existía una forma establecida de supervisión de 

documentación? 

    

12.4 ¿Se especificó un tiempo para archivar documentos?     

12.5 ¿Se especificó una forma de enmendar las tarjetas de control si el 

empleado cometió un error? 

    

12.6 ¿Estaban todos los documentos debidamente marcados y era 

posible que hubiera una identificación inequívoca? 

    

12.7 ¿Existía un método establecido para intercambiar documentos 

obsoletos por la versión actual? 

    

 Nota:      /21   

13 PRERREQUISITOS DELSISTEMA HACCP Ponderación Observación 

1 2 3  

Control de 

plagas 

¿Dispone la empresa de algún plan documentado para el control 

y prevención de plagas? 

    

¿La empresa efectúa acciones de vigilancia para comprobar la 

efectividad del plan y así mismo la ausencia o erradicación de las 

plagas combatidas? 

    

Manteni 

miento 

preventivo 

¿Dispone la empresa de un documento escrito de inspecciones 

periódicas para comprobar el estado de los locales, instalaciones 

y equipos? 

    

¿El estado actual de los equipos, locales e instalaciones, permite, 

operar en condiciones adecuadas de acuerdo a los requisitos del 

sector agroalimentario? 

    

BPM 

 

¿La empresa cuenta con un plan de buenas prácticas de buena 

manufactura?  

    



  

 

Fuente: Elaboración propia. 

¿Los manipuladores cumplen con la normas de higiene en cuanto 

a actitud, hábitos, comportamientos, e instrucciones de trabajo 

establecidas por la empresa? 

    

¿la empresa cuenta con procedimiento documentados o registros 

para comprobar la eficacia del control de las BPM? 

    

POES ¿La empresa cuenta con un programa escrito que especifique las 

operaciones de limpieza y desinfección de todos los equipos, 

instalaciones, utensilios, accesorios y vehículos, así como la 

periodicidad con que ha de realizarse y el personal responsable 

de llevarlas a cabo? 

    

¿la empresa cuenta con procedimiento documentados o registros 

para comprobar la eficacia de los procesos de limpieza y 

desinfección? 

    

¿Cuentan con el personal con funciones definidas y formación 

adecuada para las operaciones de limpieza y desinfección ? 

    

 Nota:      /30   



  

Anexo 7: Formato de constancia de validación para check list. 

 

Yo,   con DNI N° 

 de profesión     

ejerciendo actualmente como    

Por medio de la presente hago constatar que he revisado 

con fines de validación del instrumento (Check list), los efectos de 

su aplicación en la recolección de datos para el diagnóstico 

situacional de la empresa Santa Sofía del Sur S.A.C. con respecto 

al mejoramiento del sistema HACCP para garantizar la inocuidad 

del mango congelado. 

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo 

formular las siguientes apreciaciones. 

 

Aspecto Deficiente Aceptable Bueno Excelente 

Congruencia 

de ítems. 

    

Amplitud del 

contenido. 

    

Redacción de 

los ítems. 

    

Claridad y 

precisión. 

    

Pertinencia.     

 

En Chimbote, _  del mes de _ _ del 2019. 

 

Sello y firma 

del validador 



  

Anexo 8: Constancia de Validación para el check list por expertos. 

Constancia de Validación para el check list por expertos. 



  

 

Constancia de Validación para el check list por expertos. 



  

 

 

 

Constancia de Validación para el check list por expertos. 



  

Anexo 9: Evaluación de confiabilidad de las calificaciones de los autores al 

Check list. 

Calificación del Check List por el Ing. Wilson Símpalo López. 

 

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 3 

Claridad y precisión 1 2 3 4 3 

Pertinencia 1 2 3 4 3 

Total     15 

Fuente: Elaboración propia. 

Calificación del Check List por la Ing. Julissa Gutiérrez Estrada. 

 

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 4 

Claridad y precisión 1 2 3 4 3 

Pertinencia 1 2 3 4 4 

Total     18 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

 

 



  

Calificación del Check List por la Ing. Verónica Patricio Miranda. 

 

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 3 

Claridad y precisión 1 2 3 4 3 

Pertinencia 1 2 3 4 3 

Total     15 

Fuente: Elaboración propia. 

Clasificación total de expertos. 

Experto Clasificación total del 

Check List de validez 

Clasificación (%) 

Wilson Símpalo López 15 93.75% 

Julissa Gutiérrez 

Estrada 

18 112.5% 

Verónica Patricio 

Miranda 

15 93,75% 

Clasificación 16 99.91% 

Fuente: Elaboración propia. 

Escala de validez de instrumento. 

Escala Indicador 

0,00-0,53 Validez nula 

0,54-0,59 Validez baja 

0,60-0,65 Valida 

0,66-0,71 Muy valida 

0,72-0,99 Excelente 

validez 

1 Validez perfecta 

Fuente: Oseda y Ramírez. 



  

Anexo 10: Constancia de autorización de la empresa. 

 



  

Anexo 11: Fichas bibliográficas. 

 

 

Fuente: Biblioteca Física-Universidad César vallejo. 

 

 

 

 

Fuente: Biblioteca Física-Universidad César vallejo. 

Autor(a):  Hernández 
y 

 001.42 H43 
E18 

Autor(a):  ALCALDE, 
Pablo 

 

243 p. 

658.562 A37 

E2 



  

Anexo 12: Check List previo a la mejora del sistema HACCP. 

 CHECK LIST-EVALUACION DEL SISTEMA 

HACCP 

 

Evaluador(es):  

• Lázaro Patricio Kristofers 

• Zamudio Jimeno César                                   

Empresa: Santa Sofía del Sur S.A.C-Casma                            

Fecha:29/08/19 

 

 

 

N° INSTRUCCIONES: La ponderación 1 significa que no se cumplió con en lo absoluto con punto 

analizado, La ponderación 2 significa que se cumplió parcialmente con el punto analizado y la 

ponderación 3 significa que se cumplió en su totalidad en el punto analizado. 

La nota es equivalente a la ponderación dada, así mismo el puntaje máximo es la cantidad de 

ítems del punto analizado multiplicado por 3. 

Representa el porcentaje mayor o igual a 90% a conforme, el porcentaje menor o igual a 89% a 

una no conformidad. 

1 Paso 1, Reunir al equipo HACCP Ponderación Observación 

1 2 3 

1.1 ¿Fue el equipo HACCP reunido en el negocio?   x  

1.2 ¿Fue un equipo multidisciplinario?  x  El jefe de laboratorio, y jefe de 

producción no forma parte del 

equipo HACCP 

1.3 Fueron todos los miembros del equipo 

capacitados en HACCP 

  x  

1.4 ¿Se desarrolló el plan HACCP?   x  

1.5 El equipo estaba formado por personas con una 

comprensión de los riesgos biológicos, químicos 

y físicos particulares y los riesgos asociados? 

  x  

1.6 ¿El equipo estaba formado por personas 

involucradas en el proceso de producción? 

 x  No se consideró al supervisor 

de calidad que está 

involucrado en el proceso 

productivo 



  

1.7 ¿El equipo estaba formado por personas con 

conocimientos en microbiología, higiene y 

tecnología alimentaria? 

 x  Falta de conocimiento 

microbiológico 

 Nota:       18 /21 85.71% No Conforme 

2 Paso 2. Describe el producto Ponderación Observación 

1 2 3  

2.1 ¿Se realizó la descripción del producto?   x  

2.2 ¿Se especificó el origen del producto?   x  

2.3 ¿Fue la descripción de los productos realizados 

correctamente? 

  x  

2.4 ¿Se describió la composición del producto  

incluyendo todas las materias primas, 

ingredientes, aditivos? 

  x  

2.5 ¿Se completó la composición de los productos?   x  

2.6 ¿Se especificó el tipo de procesamiento del 

producto? 

  x  

2.7 ¿Se especificó como esta empaquetado el 

producto? 

  x  

2.8 ¿Se especificaron los parámetros microbiológicos 

del producto? 

  x  

2.9 ¿Se especificaron los parámetros químicos del 

producto? 

  x  

2.10 ¿Se especificaron los parámetros sensoriales del 

producto? 

  x  

2.11 ¿Se especificaron los parámetros físicos del 

producto? 

  x  

2.12 ¿Se especificó cómo se debe almacenar el 

producto? 

  x  

2.13 ¿Se especificó cómo se debe transportar y 

distribuir el producto? 

  x  

2.14 ¿Se especificó el plazo de durabilidad del 

producto? 

  x  

2.15 ¿Se especificó la información del etiquetado?    x  

2.16 ¿Se describió la declaración de alérgenos del 

producto? 

 

  x  



  

2.17 ¿Se describió la declaración de OMG? 

 

  x  

2.18 ¿Se especificó a que público consumidor que va 

dirigido el producto? 

  x  

 Nota:      54/54 100.00% Conforme 

3 Paso 3. Identificar el uso previsto Ponderación Observación 

1 2 3  

3.1 ¿Fue el uso previsto del producto especificado?   x  

3.2 ¿Se especificó la naturaleza del grupo objetivo 

para el producto? 

  x  

3.3 ¿El grupo objetivo incluye bebés?   x  

3.4 ¿El grupo objetivo incluye a las personas 

mayores? 

  x  

3.5 ¿Fue el grupo objetivo adultos?   x  

3.6 ¿El grupo objetivo incluye personas alérgicas o 

desnutridas? 

  x  

3.7 ¿Se definió el uso previsto de los productos?    x  

 Nota:       21 /21 100% Conforme 

4 Paso 4. Construcción de diagrama de flujo  Ponderación  

1 2 3 Observación 

4.1 ¿Se elaboró  un diagrama de flujo detallado del 

proceso productivo? 

  x  

4.2 ¿Los diagramas de flujo incluían todas las 

materias primas, ingredientes y aditivos? 

  x  

4.3 ¿Los diagramas de flujo incluían el embalaje?   x  

4.4 ¿Se estableció la secuencia de todos los pasos de 

producción? 

  x  

4.5 ¿Los diagramas de flujo incluían parámetros 

técnicos de las materias primas? 

  x  

4.6 ¿Los diagramas de flujo incluían parámetros 

técnicos de subproductos? 

  x  

4.7 ¿Los diagramas de flujo incluyeron parámetros 

técnicos de los productos finales? 

  x  

4.8 ¿Se consideró la descripción de las etapas del 

proceso Productivo? 

  x  



  

4.9 ¿Se consideró la elaboración de un diagrama del 

proceso productivo y de los insumos? 

  x  

4.10 ¿Se establecieron procedimientos de limpieza y 

desinfección? 

  x  

4.11 ¿Se consideró la elaboración de un diagrama de 

flujo de reprocesos? 

x   No se realizó el diagrama de 

reprocesos 

4.12 ¿Se consideró la elaboración de un diagrama de 

zonas de alto riesgo? 

x   No se realizó el diagrama de 

zonas de alto riesgo 

4.13 ¿Se aseguraron las condiciones adecuadas de 

almacenamiento y distribución de productos? 

  x  

 Nota:      35 /39 89.74% No Conforme 

5 Paso 5. Confirmación in situ del diagrama de 

flujo 

Ponderación Observación 

1 2 3  

5.1 ¿Se realizó la confirmación in situ del diagrama 

de flujo? 

  x  

5.2 ¿Se realizó la confirmación del diagrama de flujo 

durante el proceso de producción? 

  x  

5.3 ¿Hubo evidencia de rendimiento de la 

confirmación? 

  x  

5.4 ¿Fue la confirmación hecha por el equipo 

HACCP? 

  x  

 Nota:     12  /12 100% Conforme 

6 Paso 6. Principio 1 - Identificar y analizar 

peligros 

Ponderación Observación 

1 2 3  

6.1 ¿Se hizo una lista de posibles peligros?   x  

6.2 ¿Se hizo una lista de todos los pasos de acuerdo 

con los diagramas de flujo de productos 

desarrollados? 

  x  

6.3 ¿Una lista incluía riesgos físicos?   x  

6.4 ¿Una lista incluía peligros químicos?   x  

6.5 ¿Una lista incluía riesgos microbiológicos?   x  

6.6 ¿Incluyó una lista los riesgos biológicos?   x  

6.7 ¿Se especificaron las causas de los posibles 

peligros? 

  x  

6.8 ¿Se establecieron acciones preventivas que 

eliminen o reduzcan los peligros? 

  x  



  

6.9 ¿Se especificó la probabilidad de que ocurrieran 

peligros? 

  x  

6.10 ¿Influyó la salud indeseable de los peligros 

mencionados? 

  x  

6.11 ¿Se consideró la supervivencia como una 

multiplicación de microorganismos patógenos? 

  x  

6.12 ¿Se consideró la formación de productos 

químicos en los productos y el entorno de 

producción? 

  x  

6.13 ¿Se consideraron los alérgenos en los productos?   x  

6.14 ¿Se consideró la posibilidad de contaminación 

secundaria entre materias primas, productos 

intermedios y productos terminados? 

  x  

6.15 ¿Se especificaron todas las medidas de control 

para peligros específicos? 

  x  

6.16 ¿Se asignaron todas las medidas de control a los 

procedimientos y especificaciones existentes? 

  x  

 Nota:        48/48 100.00% Conforme 

7 Paso 7. Principio2 - Determinar Puntos 

críticos de control (PCC) 

Ponderación Observación 

1 2 3  

7.1 ¿Se establecieron PCC?   x  

7.2 ¿Los métodos que conducen a determinar el PCC 

especificado? 

  x  

7.3 ¿Se utilizó un árbol de decisión para determinar 

el PCC? 

  x  

7.4 ¿Se utilizó un árbol de decisión de acuerdo con 

los diagramas de flujo en el paso de producción 

de captura? 

  x  

7.5 ¿Se aplicó un árbol de decisión para cada peligro 

en cada etapa de producción? 

  x  

7.6 ¿Los miembros del equipo HACCP recibieron 

capacitación para el uso del árbol de decisión y se 

evidenció? 

  x  

7.7 ¿Se identificaron correctamente los PCC?   x  



  

7.8 ¿Se omitió algún paso para el cual se debe 

determinar el PCC? 

  x  

 Nota:        24/24 100% Conforme 

8 Paso 8. Principio 3- Establecer límites críticos 

para cada PCC  

Ponderación Observación 

1 2 3  

8.1 ¿Se establecieron parámetros y límites críticos 

para cada PCC? 

  x  

8.2 ¿Se reconocieron los parámetros y límites críticos 

en la documentación? 

  x  

8.3 ¿Los límites críticos se corresponden con los 

valores aceptables de borde con respecto a la 

seguridad del producto? 

  x  

8.4 ¿Se establecieron límites críticos para los 

parámetros observables o medibles que 

mostrarían que PCC está bajo control? 

  x  

8.5 ¿Se basaron los límites en suposiciones 

razonables? 

 x  La dosificación del PCC1 está 

por muy debajo de lo 

aceptable, considerando que 

el producto aun presenta 

contaminación   

8.6 ¿Se eligieron adecuadamente los límites críticos 

en cada PCC? 

 x  No ya que aún existe una gran 

presencia de agentes 

microbiológicos en el 

producto final 

 Nota:  16 /18 88.88% No conforme 

9 Paso 9 .Principio 4 - Monitoreo de PCC Ponderación Observación 

1 2 3  

9.1 ¿Se estableció un sistema de monitoreo para 

todos los PCC? 

  x  

9.2 ¿Se elaboraron los procedimientos de monitoreo 

para cada PCC? 

  x  

9.3 ¿Se estableció la frecuencia de monitoreo?   x  

9.4 ¿Se estableció correctamente la frecuencia de 

monitoreo? 

 x  La frecuencia de monitoreo es 

muy larga, lo cual no permite 

tener un correcto control del 

PCC1 



  

9.5 ¿Se establecieron los métodos de monitoreo?   x  

9.6 ¿Fueron adecuados los métodos de monitoreo?  x  No ya que el método 

medición del PCC1 no 

determina los ppm exactos de 

ácido per acético  

9.7 ¿Fueron designados los empleados responsables 

del monitoreo de PCC? 

  x  

9.8 ¿Había dispositivos de monitoreo PCC?   x  

9.9 ¿Los dispositivos de monitoreo mostraron 

mediciones confiables? 

 x  No ya que las tirillas de 

medición del ácido per acético 

del PCC1 no es de 

interpretación exacta 

9.10 ¿Hubo tarjetas de control para registrar los 

resultados del monitoreo para cada PCC? 

  x  

9.11 ¿Se mantiene actualizado las tarjetas de control 

permitiendo mantener registros de todos los 

parámetros monitoreados en PCC? 

 x  Los registros se encuentran 

desactualizados del PCC1 

 Nota:      29/33 87.87% No Conforme 

10 Paso 10. Principio 5 – Establecer acciones 

correctivas 

Ponderación Observación 

1 2 3  

10.1 ¿Hubo acciones correctivas para cada PCC, 

cuando los resultados del monitoreo indicaron 

una pérdida de control? 

 x  No se realiza siempre las 

acciones correctivas cuando 

hay una pérdida de control  

10.2 ¿Las acciones correctivas aseguran 

completamente el retorno a los parámetros 

asumidos? 

  x  

10.3 ¿Hubo procedimientos de acciones correctivas 

para cada PCC? 

 x  No se realiza la notificación al 

jefe de aseguramiento de la 

calidad 

10.4 ¿Hubo empleados designados responsables de las 

acciones correctivas para cada PCC? 

  x  

10.5 ¿Hubo tarjetas de control para documentar la 

acción correctiva tomada en todos los PCC 

establecidos? 

 x  Los registros de acciones 

correctivas están 

desactualizados 



  

10.6 ¿Hubo instrucciones sobre el uso específico de 

productos obtenidos durante el período en que 

PCC estaba fuera de control? 

  x  

 Nota:      15/18 83.33% No Conforme 

11 Paso 11. Principio 6 -Procedimientos de 

verificación 

Ponderación Observación 

1 2 3  

11.1 ¿Se establecieron los métodos de verificación 

HACCP? 

  x  

11.2 ¿Se estableció la frecuencia de la verificación 

HACCP? 

  x  

11.3 ¿Se estableció el método de verificación 

apropiado? 

  x  

11.4 ¿La frecuencia establecida de verificación 

HACCP fue adecuada? 

 x  No ya que su verificación es 

muy prolongada y no permite 

tener un adecuado control 

11.5 ¿Se establecieron procedimientos de verificación 

para confirmar que el sistema HACCP era 

efectivo y consistente con el plan? 

 x  No se realizan las auditorías 

internas   

11.6 ¿Fue designado un empleado responsable del 

análisis de los resultados de la verificación? 

  x  

11.7 ¿La verificación incluyó la precisión de los 

registros? 

 x  Los registros no son 

cumplidos según tiempo 

programan de verificación  

11.8 ¿La verificación incluyó también hacer preguntas 

a los empleados, especialmente a los monitores 

PCC? 

  x  

11.9 ¿La verificación incluyó la observación de 

operaciones en PCC? 

  x  

11.10 ¿La verificación incluyó la calibración de los 

dispositivos de monitoreo? 

  x  

 Nota:       24 /30 80.00% No conforme 

12 Paso 12. Principio 7 - Mantenimiento de 

registros y documentación. 

Ponderación Observación 

1 2 3  

12.1 ¿Había documentación del sistema HACCP?  x  No se encontraba toda la 

documentación del sistema 

HACCP 



  

12.2 ¿Hubo documentación sobre los pasos de 

implementación del sistema HACCP? 

  x  

12.3 ¿Existía una forma establecida de supervisión de 

documentación? 

 x  Si pero no eran cumplidos 

correctamente según los 

registros de programa de 

documentación 

12.4 ¿Se especificó un tiempo para archivar 

documentos? 

  x  

12.5 ¿Se especificó una forma de enmendar las tarjetas 

de control si el empleado cometió un error? 

  x  

12.6 ¿Estaban todos los documentos debidamente 

marcados y era posible que hubiera una 

identificación inequívoca? 

 x  No todos los documentos 

estaban debidamente 

marcados 

12.7 ¿Existía un método establecido para intercambiar 

documentos obsoletos por la versión actual? 

  x  

 Nota:      18 /21 85.71% No Conforme 

13 PRERREQUISITOS DELSISTEMA HACCP Ponderación Observación 

1 2 3  

Control de 

plagas 

¿Dispone la empresa de algún plan documentado 

para el control y prevención de plagas? 

  X  

¿La empresa efectúa acciones de vigilancia para 

comprobar la efectividad del plan y así mismo la 

ausencia o erradicación de las plagas combatidas? 

  X  

Manteni 

miento 

preventivo 

¿Dispone la empresa de un documento escrito de 

inspecciones periódicas para comprobar el estado 

de los locales, instalaciones y equipos? 

  X  

¿El estado actual de los equipos, locales e 

instalaciones, permite, operar en condiciones 

adecuadas de acuerdo a los requisitos del sector 

agroalimentario? 

  X  

BPM ¿La empresa cuenta con un plan de buenas 

prácticas de buena manufactura? 

  X  

¿Los manipuladores cumplen con la normas de 

higiene en cuanto a actitud, hábitos, 

comportamientos, e instrucciones de trabajo 

establecidas por la empresa? 

 X  No ya que la vigilancia no se 

realiza eficiente  



  

¿la empresa cuenta con procedimiento 

documentados o registros para comprobar la 

eficacia del control de las BPM? 

 X  Si pero la empresa no cumple 

eficazmente los controles de 

las BPM 

POES ¿La empresa cuenta con un programa escrito que 

especifique las operaciones de limpieza y 

desinfección de todos los equipos, instalaciones, 

utensilios, accesorios y vehículos, así como la 

periodicidad con que ha de realizarse y el 

personal responsable de llevarlas a cabo? 

 X  No cumplen con un día 

establecido para realizar una 

limpieza profunda para 

garantizar la correcta limpieza 

y desinfección de la nave 

congelada. 

¿la empresa cuenta con procedimiento 

documentados o registros para comprobar la 

eficacia de los procesos de limpieza y 

desinfección? 

 X  No son cumplidos 

eficientemente según los días 

totales programados 

¿Cuentan con el personal con funciones definidas 

y formación adecuada para las operaciones de 

limpieza y desinfección ? 

  X  

 Nota:  26 /30 86.66% No Conforme 



  

Anexo 13: Construcción de diagrama de flujo previo a la mejora del sistema 

HACCP. 

 

 

Diagrama de flujo del proceso productivo previo a la mejora del sistema HACCP. 



  

 

 

 

 

Diagrama de flujo del proceso productivo y del insumo previo a la mejora del sistema 

HACCP. 



  

Anexo 14: Ficha de parámetros de límites críticos de control previo a la mejora 

del sistema HACCP. 

 

Desinfectant

e 

Microorganism

os Resultados 

en UFC/g 

30-40ppm 40-50ppm 50-60ppm 

29/08/2018 30/08/2018 31/08/2018 

Antes despué

s 

Antes despué

s 

Antes despué

s 

Ácido 

Peracétic

o 

Salmonella 100 50 100 10 100 0 

Listeria 100 50 100 10 100 0 

Enterobacterias 100 70 100 40 100 10 

Coliformes 100 80 100 30 100 10 

E.coli 100 50 100 30 100 <10 

Hongos: Mohos 400 280 400 120 400 <100 

Hongos: 

Levaduras 

2000 1500 2000 1200 2000 <1000 

Staphylococcus 100 50 100 0 100 0 

Aerobios 

Mesófilos 

15000 12000 15000 <10000 1500

0 

<10000 

 

  



  

Anexo 15: Ficha de establecimiento de los limites críticos para cada PCC previo 

a la mejora del sistema HACCP. 

 

Punto crítico 

de control 

Peligro 

significativo 

Limites críticos Observaciones 

 

 

PCC n° 1 

Peligro Biológico: 

Sobrevivencia de 

microorganismos: 

E. coli, Coliformes, 

Listeria, 

Salmonella sp.S. 

aureus. 

Concentración de 

Desinfectante ácido 

per acético: 50-60 

ppm 

Tiempo de Contacto: 

14-20 seg 

El incumplimiento 

de los límites 

críticos puede poner 

en riesgo la 

inocuidad del 

producto. 

 

 

PCC n° 2 

Peligro 

Físico: 

Presencia de 

Material metálico 

en el producto 

Acero inoxidable: 4 

mm Ferroso: 3.5 mm 

No ferroso: 3.5 mm 

El incumplimiento 

de los límites 

críticos puede poner 

en riesgo la 

inocuidad del 

producto. 

 

  



  

Anexo 16: Ficha de vigilancia de los PCC previo a la mejora del sistema HACCP. 

 

Punt

o 

crític

o de 

contr

ol  

Peligro 

significativo 

Limites 

críticos 

Vigilancia 

Registro ¿Dónde

? 
¿Qué? ¿cómo? 

¿cuán

do? 

¿quién

? 

PCC 

n° 1 

. Peligro 

Biológico: 

Sobrevivenci

a de 

microorganis

mos: E. coli, 

Coliformes, 

Listeria, 

Salmonella 

sp. S. 

aureus. 

Concentr

ación de 

Desinfect

ante 

ácido 

peracetic

o : 50-60 

ppm 

Tiempo 

de 

Contacto: 

14-20 

seg. 

Etapa de 

Desinfec

ción de la 

fruta 

ppm 

del 

desinfe

ctante 

en la 

solució

n y el 

tiempo 

de   

desinfe

cción 

La      

concentració

n del     

desinfectant

e mediante 

las tirillas de 

medición 

Tiempo de 

Contacto 

con 

cronómetro 

1 

hora 

Supervi

sores s 

de 

Aseg. 

de la 

Calidad  

Desinfecci

ón de la 

Fruta 

AC-CDP-

PCC 

PCC 

n° 2 

Peligro 

Físico: 

Presencia de 

Material 

metálico en 

el producto 

Acero 

inoxidabl

e: 4mm 

Ferroso: 

3.5mm 

No 

ferroso: 

3.5mm 

Detector 

de Metal 

Verifica

ción n 

del 

Equipo 

Usando 

testigos para 

comprobar el 

correcto 

funcionamie

nto o del 

Detector de 

Metal 

Cada 1  

hora 

Supervi

sores s 

de 

Aseg. 

de la 

Calidad  

Verificació

n del 

Detector 

de Metales 

AC-VDM-

01 



  

 

Anexo 17: Programa de control de registro PCC1-Control de la desinfección de la pulpa(AC-CDP-PCC) previo a la 

mejora del sistema HACCP.  

 

Programa de control de registro PCC1-Control de la desinfección de la pulpa(AC-CDP-PCC) del mes de febrero del 2019. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

✓ ✓ ✓ ✓ × NR × × × NR NR NR ✓ × NR × × NR × × × NR × ×

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

Total dias productivos =

N°Muestreos dentro del limite critico permitido= ___________________

V.B° JEFE DE A.C

24

*Detallar y tomar las acciones adecuadas de los muestreos que se obtuvo no conformidad en los registros RNC-01 y AC-ACP

%

N° registros 

realizados

17

N° %

5 29%

N°Muestreos no conforme  del limite critico permitido= 12 71%

71%

Mes: Febrero del 2019

REGISTRO DE CONCENTRACIÓN 

INCIAL(ppm)

REGISTRO DOSIFICACIÓN (ml)

REGISTRO CONCENTRACIÓN 

FINAL (ppm)

REGISTRO OBSERVACIONES

Responsable: Andrea Quispe

Producto: Mango congelado

NO REALIZADO       NR CONFORME        ✓ NO CONFORME    X

POGRAMA DE CONTROL DE REGISTRO PCC1- CONTROL DE LA DESINFECCIÓN DE PULPA (AC-CDP-

PCC)

Codigo:AC-CDP-

PCC

Fecha:01/05/16
Elaborado por : Equipo 

HACCP Versión: 01



  

 

 

Programa de control de registro PCC1-Control de la desinfección de la pulpa(AC-CDP-PCC) del mes de marzo del 2019.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

× × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × NR × × × × NR × NR × × × NR × NR NR NR

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

Total dias productivos =

N°Muestreos dentro del limite critico permitido=

V.B° JEFE DE A.C

26

*Detallar y tomar las acciones adecuadas de los muestreos que se obtuvo no conformidad en los registros RNC-01 y AC-ACP

NO REALIZADO       NR

N° registros 

realizados

19

7 ___________________

N°Muestreos no conforme  del limite critico permitido= 12 63%

REGISTRO OBSERVACIONES

CONFORME        ✓

%

73%

N° %

37%

NO CONFORME    X

REGISTRO CONCENTRACIÓN 

FINAL (ppm)

POGRAMA DE CONTROL DE REGISTRO PCC1- CONTROL DE LA DESINFECCIÓN DE PULPA (AC-CDP-

PCC)

Codigo:AC-CDP-

PCC

Fecha:01/05/16
Elaborado por : Equipo 

HACCP Versión: 01

Mes: Marzo  del 2019

Responsable: Andrea Quispe

Producto: Mango congelado

REGISTRO DE CONCENTRACIÓN 

INCIAL (ppm)

REGISTRO DOSIFICACIÓN (ml)



  

Anexo 18: Ficha de medidas correctivas para cada PCC previo a la mejora del sistema HACCP. 

Punto 
crítico 

de 
control 

Peligro 
significativo 

Límites 
críticos 

Vigilancia 

Acciones correctivas Registro ¿Dón
de? 

¿Qué? ¿Cómo? 
¿Cu
ánd
o? 

¿Qui
én? 

PCC n° 1 

Peligro 
Biológico: 
Sobrevivencia 
de      
microrganismo 
os: E. coli, 
Coliformes, 
Listeria, 
Salmonella sp. 
S. aureus 

Concentraci
ón de      
Desinfectant
e: ácido per 
acético 
50-60 ppm 
Tiempo de 
Contacto: 
14- 
20 seg 

Etapa 
de 
Desin
fecció
n de 
la 
pulpa 
de la 
fruta 

ppm del 
desinfect
ante en 
la 
solución 
y el 
tiempo 
de   
desinfecc
ión 

La      
concentració
n del     
desinfectant
e mediante 
las tirillas de 
medición 
Tiempo de 
Contacto 
con 
cronómetro 

Cad
a  
hor
a 

Super
visore
s de 
Aseg. 
de la 
Calid
ad  

Cuando se detecte concentraciones por 
debajo o por encima del límite crítico, todo el 
batch que paso media hora antes quedará 
observado ya sea para volver a desinfectar 
(si la concentración del desinfectante estuvo 
baja) o evaluar las características 
organolépticas del producto (si la 
concentración del desinfectante estuvo por 
encima de lo establecido).Se anotará en el 
registro de no conformidad y se aplicarán 
acciones correctivas y preventivas. 

Reporte de 
no 
conformida
d AC-RNC 
Registro 
de 
Acciones 
Correctivas 
y 
Preventiva
s 
AC-ACP-
01 

PCC n° 2 

Peligro Físico: 
Presencia de 
Material 
metálico en el 
producto 

Acero 
inoxidable: 
4mm 
Ferroso: 
3.5mm 
No ferroso: 
3.5mm 

Detec
tor de 
Metal 

Verificaci
ón n del 
Equipo 

Usando 
testigos para 
comprobar el 
correcto 
funcionamie
nto del 
Detector de 
Metal 

Cad
a 1 
hor
a 

Super
visore
s de 
Aseg. 
de la 
Calid
ad d 

Cuando se detecte presencia de material 
metálico, el producto deberá de separarse y 
hacerse la verificación desde el material de 
embalaje hasta el producto terminado. De 
esta forma se descartará cualquier presencia 
de material metálico que pueda poner en 
riesgo la salud del consumidor. Por lo cual 
deberá de asegurarse antes de trabaja y al 
finalizar el proceso que el equipo está 
funcionando correctamente usando los 
testigos para verificar el funcionamiento del 
equipo. 
Si se detecta que el detector de metales no 
está trabajando con los parámetros de 
detección adecuados o que este dañado o 
malogrado, todo el producto desde la última 
inspección debe de observarse y separarse; 
para ser pasado nuevamente por el equipo 
cuando esté funcionando correctamente. 
Se anotará en el registro de no conformidad 
y se aplicarán acciones correctivas y 
preventivas. 

Verificació
n del 
Detector 
de Metales 
AC-VDM 
Reporte de 
no 
conformida
d AC-RNC 
Registro 
de 
Acciones 
Correctivas 
y 
Preventiva
s 
AC-ACP 



  

Anexo 19: Programa de reporte de no conformidad AC-RNC previo a la mejora del sistema HACCP. 

 

 

Programa de reporte de no conformidad AC-RNC– febrero 2019. 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

Producto: Mango congelado

✓ ✓ ✓ × × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ×

✓ ✓ ✓ × × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ×

✓ ✓ ✓ × × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ×

N°Muestreos no conforme  del limite critico permitido  del registro (AC-CDP-PCC) =

POGRAMA DE CONTROL DE REGISTRO DE NO CONFORMIDAD AC-RNC-01

Codigo:AC-RNC-

01

Fecha:01/05/18
Elaborado por : Equipo 

HACCP Versión: 01

Mes: Febrero del 2019

DETALLE DE LA NO 

CONFORMIDAD

ACCION TOMADA

NOTIFICADOS

NO REALIZADO   X

Responsable: Andrea Quispe

REALIZADO        ✓

*Ejecutar las acciones adecuadas para todos los muestreos que se obtuvo no conformidad en el registro (AC-CDP-PCC)

12

N° de registros realizados

___________________

V.B° JEFE DE A.C

%

67%

N°

8



  

 

Programa de reporte de no conformidad AC-RNC– Marzo del 2019. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

Producto: Mango congelado

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × ×

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × ×

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × ×

N°Muestreos no conforme  del limite critico permitido  del registro (AC-CDP-PCC) =

N° de registros realizados V.B° JEFE DE A.C

*Ejecutar las acciones adecuadas para todos los muestreos que se obtuvo no conformidad en el registro (AC-CDP-PCC)

NOTIFICADOS

POGRAMA DE CONTROL DE REGISTRO DE NO CONFORMIDAD AC-RNC-01

Codigo:AC-RNC-

01

Fecha:01/05/18
Elaborado por : Equipo 

HACCP Versión: 01

Mes:Marzo del 2019

Responsable: Andrea Quispe

DETALLE DE LA NO 

CONFORMIDAD

ACCION TOMADA

REALIZADO      ✓ NO REALIZADO    X

12

9 75%

N° % ___________________



  

Anexo 20: Programa de control de registro de reporte de acciones correctivas y preventivas AC-ACP-01 

previo a la mejora del sistema HACCP. 

 

Programa de control de registro de reporte de acciones correctivas y preventivas AC-ACP- del mes de febrero del 2019. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

Producto: Mango congelado

✓ ✓ ✓ × × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ×

✓ ✓ ✓ × × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ×

✓ ✓ ✓ × × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ×

✓ ✓ ✓ × × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ×

N°Muestreos no conforme  del limite critico permitido  del registro (AC-CDP-PCC) =

ACCIONES PREVENTIVAS

RESPONSABLE DE LA 

VERIFICACIÓN

POGRAMA DE CONTROL DE REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS  Y PREVENTIVAS AC-ACP-01

Codigo:AC-ACP-

01

Fecha:01/05/16
Elaborado por : Equipo 

HACCP Versión: 01

Responsable: Andrea Quispe

Mes: Febrero del 2019

DETALLE DE LA NO 

CONFORMIDAD

ACCIONES CORRECTIVAS

REALIZADO       ✓ NO REALIZADO  X

N° % ___________________

12

*Ejecutar las acciones adecuadas para todos los muestreos que se obtuvo no conformidad en el registro (AC-CDP-PCC)

9 75% V.B° JEFE DE A.CN° de registros realizados



  

 

 

 

Programa de control de registro de reporte de acciones correctivas y preventivas AC-ACP- del mes de marzo del 2019.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

Responsable: Andrea Quispe

✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × ×

✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × ×

✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × ×

✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × ×

N°Muestreos no conforme  del limite critico permitido  del registro (AC-CDP-PCC) =

POGRAMA DE CONTROL DE REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS  Y PREVENTIVAS AC-ACP-01

Codigo:AC-ACP-

01

Fecha:01/05/16
Elaborado por : Equipo 

HACCP Versión: 01

Mes:Marzo del 2019

DETALLE DE LA NO 

CONFORMIDAD

ACCIONES CORRECTIVAS

ACCIONES PREVENTIVAS

RESPONSABLE DE LA 

VERIFICACIÓN

Producto: Mango Congelado

REALIZADO      ✓ NO REALIZADO    X

N° % ___________________

12

*Ejecutar las acciones adecuadas para todos los muestreos que se obtuvo no conformidad en el registro (AC-CDP-PCC)

7 58% V.B° JEFE DE A.CN° de registros realizados



  

 

Anexo 21: Programa de procedimiento de verificación previo a la mejora del sistema HACCP. 

Estado inicial:  0%

Estado final: >80%  

Frecuencia de medición:  Mensual 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Programado

Ejecutado

Programado

Ejecutado

Programado

Ejecutado

Programado

Ejecutado

Programado

Ejecutado

Programado

Ejecutado

Programado

Ejecutado

Programado

Ejecutado

Nomenclatura:

Programado

Ejecutado

No ejecutado

100.00%

Revisión de los reclamos presentados por autoridades 

correspondientes o clientes Equipo Haccp

100.00%

Elaborado por el equipo HACCP:

Auditorias internas
Equipo Haccp

0.00%

Muestreo y analisis
Equipo Haccp

100.00%

Capacitaciones
Equipo Haccp

66.66%

Avance: 77.08%

Revisión de los registros
Equipo Haccp

50.00%

Inspección de laboratorios contratados para garantizar 

que las muestras recibidas para analisis, están examindas 

eficientemente y con métodos aprobados según 

normativa internacional y nacional

Equipo Haccp

100.00%

Revisión de los indicentes relacionados con el retiro o 

recuperación de un producto Equipo Haccp

ABRIL

% Cumplimiento

Inspección del establecimiento en concordancia con el 

plan HACCP y los reglamentos sanitarios Equipo Haccp

100.00%

ACTIVIDADES
Responsable / 

Dirigido a

Programado / 

Ejecutado

PLAZO Avance del 

programa ObservacionesENERO FEBRERO MARZO

F M A Fecha de Aprobación: 01/01/19

81.81% 71.42% 85.71% 100.00% Fecha de Actualización:  15/04/19

PROGRAMA DE PROCEDIMIENTO DE VERIFICACIÓN-HACCP
PVRDSHACCP-01

Versión: 01

F.Creación: 01-01-2016

Página 1 de 1

OBJETIVO: Cumplimiento del programa de procedimiento de 

verificación del sistema HACCP en Santa Sofia del Sur S.A.C

META: Ejecutar más del 80% de las actividades programas 

en el presente programa Santa Sofia del Sur SAC 

INDICADOR:
Campaña 2019-I

Cumplimiento del Programa (%) = 

Actividades ejecutadas / 

Actividades programadas

Aprobado por: Gerencia

E



  

 

Anexo 22: Programa de verificación de registros y documentación del sistema HACCP previo a la mejora del sistema 

HACCP. 

 

 

Estado inicial:  0%

Estado final: >80%  

Frecuencia de medición:  Mensual 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Programado

Ejecutado

Programado

Ejecutado

Programado

Ejecutado

Programado

Ejecutado

Nomenclatura:

Programado

Ejecutado

No ejecutado

Elaborado por el equipo HACCP:

75.00%Avance:

100.00%

Observaciones

Avance del 

programa

% Cumplimiento

100.00%

50.00%

50.00%
Registro de acciones correctivas Equipo Haccp

Programa de verificación Equipo Haccp

Programado / 

Ejecutado

PLAZO
FEBRERO MARZO ABRIL

Plan HACCP y Programas de apoyo Equipo Haccp

Registro de monitoreo Equipo Haccp

META: Ejecutar más del 80% de las actividades programas 

en el presente programa Santa Sofia del Sur SAC 

INDICADOR:
Campaña 2019-I

ACTIVIDADES
Responsable / 

Dirigido a
ENERO

Fecha de Actualización:  20/04/19

Fecha de Aprobación: 01/01/19

60.00% 50.00% 50.00% 100.00%

A

PROGRAMA VERIFICACIÓN DE REGISTROS Y DOCUMENTACION DEL 

SISTEMA HACCP

PVRDSHACCP-01

Versión: 01

F.Creación: 01-01-2016

Página 1 de 1

OBJETIVO: Cumplimiento del Programa de verificacion de 

registros y documentación del sistema HACCP

Cumplimiento del Programa (%) = 

Actividades ejecutadas / 

Actividades programadas

Aprobado por: Gerencia

E F M



  

Anexo 23: Programa de control de registro de los Prerrequisitos(BPM-POES) 

de la campaña 2019-I. 

 

Registro del BPM- febrero 2019. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × ×

✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × ×

✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × ×

✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × ×

✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × ×

✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × ×

✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × ×

Dias Totales Productivos =

17 71%

NO CONFORME    X

24

V.B° JEFE DE A.C

N° registros 

realizados %

MANDIL

DELANTAL

GUANTES

BOTAS

CONFORME        ✓

MASCARILLA

POGRAMA DE CONTROL DE REGISTRO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
Codigo:PCR-BPM

Fecha:01/05/16
Elaborado por : Equipo 

HACCP Versión: 01

Mes: Febrero del 2019

Responsable: Antonella Samaritano

Proceso: Mango congelado

Item de incumplimiento

TOCA



  

 

Registro del BPM- marzo 2019. 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

× ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓

× ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓

× ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓

× ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓

× ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓

× ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓

× ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓

Dias Totales Productivos =

V.B° JEFE DE A.C

18 69%

NO CONFORME    X

26

N° registros 

realizados %

CONFORME        ✓

MANDIL

DELANTAL

GUANTES

BOTAS

MASCARILLA

POGRAMA DE CONTROL DE REGISTRO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
Codigo:PCR-BPM

Fecha:01/05/16
Elaborado por : Equipo 

HACCP Versión: 01

Mes: Marzo del 2019

Responsable: Antonella Samaritano

Proceso: Mango congelado

Item de incumplimiento

TOCA



  

 

Registro del POES- febrero 2019. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

× ✓ ✓ ✓ × ✓ × × ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓

× ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓

✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓

✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

× ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓

× ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ × ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓ × ✓ × ✓

Items totales =

148 77%

NO CONFORME    X

192

V.B° JEFE DE A.C

N° registros 

realizados %

LAVADO DE LAMINAS Y MALLAS

TUNEL ESTATICO

TUNEL IQF

AREA DE PRODUCTO 

TERMINADO

AREA DE EMBARQUE

CONFORME        ✓

ENMALLADO

POGRAMA DE CONTROL DE REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN DE NAVE DE CONGELADO

Codigo:PCR-

LDIEM

Fecha:01/05/16
Elaborado por : Equipo 

HACCP Versión: 01

Mes: Febrero del 2019

Responsable: Antonella Samaritano

Proceso: Mango congelado

RECEPCIÓN

PROCESO



  

 

 

Programa de control de registro del POES- marzo 2019. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

× ✓ × ✓ ✓ ✓ × × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ×

✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓

✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓

✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × × ✓

× ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ × ✓

✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓

✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ × ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓

Items totales =

ENMALLADO

POGRAMA DE CONTROL DE REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN DE NAVE DE CONGELADO

Codigo:PCR-

LDIEM

Fecha:01/05/16
Elaborado por : Equipo 

HACCP Versión: 01

Mes: Marzo del 2019

Responsable: Antonella Samaritano

Proceso: Mango congelado

RECEPCIÓN

PROCESO

LAVADO DE LAMINAS Y MALLAS

TUNEL ESTATICO

TUNEL IQF

AREA DE PRODUCTO 

TERMINADO

AREA DE EMBARQUE

NO CONFORME    X

208

V.B° JEFE DE A.C

N° registros 

realizados %

CONFORME        ✓

166 80%



  

Anexo 24: Informes de análisis microbiológicos – febrero 2019. 

 

 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 9 



  

 

 

 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 10. 



  

 

 

 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 11. 



  

 

 

 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 12. 



  

 

 

 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 13. 



  

 

 

 

 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 14. 



  

 

 

 

 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 15. 



  

 

 

 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 16.



  

 

 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 17. 



  

Anexo 25: Ficha de los informes de análisis microbiológicos del mes de febrero 

del 2019. 

 

 

Microorganis

mo 

Resultados (UFC/g) - Febrero 

del 2019 

Lote 

9 

Lote 

10 

Lot

e 11 

Lote 

12 

Lote 

13 

Lote 

14 

Lote 

15 

Lote 

16 

Lot

e 17 

Promedi

o 

(UFC/g) 

Límite 

Permitid

o 

(UFC/g) 

Salmonella 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Listeria 

Monocytogene

s 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  

0 

Enterobacteria

ceae 

10 10 10 30 10 10 10 10 40 16 ≤10 

Coliformes 10 0 10 30 10 10 10 10 20 12 ≤10 

E.coli 10 10 10 20 10 20 10 10 0 11 ≤10 

Hongos: 

Mohos 

60 60 90 200 100 100 100 100 200 112 ≤100 

Hongos: 

Levaduras 

1400 800 100

0 

900 800 100

0 

100

0 

900 120

0 

100

0 

 

≤100

0 

Coagulase-

pos. 

Staphylococcu

s 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  

0 

Aerobios 

Mesófilos 

1000

0 

800

0 

800

0 

500

0 

500

0 

600

0 

800

0 

700

0 

1200

0 

766

7 

 

≤100

00 



  

Anexo 26: Informes de análisis microbiológicos – marzo 2019. 

 



  

 

 

 



  

 

 

 

 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 20. 



  

 

 
 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 21.



  

 

 

 

 
 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 22. 



  

 

 

 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 23.



  

 

 

 
 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 24.



  

 

 

 
 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 25.



  

 

 

 
 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 26. 



  

Anexo 27: Ficha de los informes de análisis microbiológicos- marzo del 2019. 

 

 

Microorga

nismo 

Resultados (UFC/g) - Marzo 

del 2019 

Lote 

18 

Lote 

19 

Lote 

20 

Lote 

21 

Lote 

22 

Lote 

23 

Lote 

24 

Lote 

25 

Lot

e 

26 

Promedio 

(UFC/g) 
Límite 

Permitid

o 

(UFC/g) 

Salmonella 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Listeria 

Monocytog

enes 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  

0 

Enterobacte

riaceae 

10 40 10 30 10 0 10 10 10 14 ≤1

0 

Coliformes 10 20 0 30 10 10 20 10 0 12 ≤1

0 

E.coli 10 10 10 20 10 10 20 10 10 12 ≤1

0 

Hongos: 

Mohos 

70 100 100 300 50 60 300 100 60 127 ≤100 

Hongos: 

Levaduras 

800 100

0 

800 1200 900 100

0 

1200 700 100

0 

956 ≤1000 

Coagulase-

pos. 

Staphyloco

ccus 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  

0 

Aerobios 

Mesófilos 

1000

0 

600

0 

1000

0 

12000 900

0 

800

0 

14000 700

0 

700

0 

9222 ≤10000 



  

Anexo 28: Acta de reunión para la conformación del equipo de inocuidad 

alimentaria para la campaña 2019-II-2020-I. 

 

 

Acta de reunión para la conformación del equipo de inocuidad alimentaria para la 

campaña 2019-II-2020-I.



  

 

 

 

 

 

Acta de reunión para la conformación del equipo de inocuidad alimentaria para la 

campaña 2019-II-2020-I. 



  

Anexo 29: Construcción del diagrama de flujo después de la mejora del sistema 

HACCP. 

 

Diagrama de flujo de proceso con la mejora del sistema HACCP.



  

 

 

 
 

Diagrama de insumos y materiales con la mejora del sistema HACCP. 



  

 

 

Diagrama de reprocesos con la mejora del sistema HACCP. 



  

 

 

 

Diagrama de zonas de alto riesgo con la mejora del sistema HACCP. 



  

Anexo 30: Ficha de establecimiento de los limites críticos para cada PCC con 

la mejora del sistema HACCP. 

 

Desinfecta

nte 

Microorganism

os Resultados 

en UFC/g 

40-50ppm 50-60ppm 60-80ppm 

29/08/2019 30/08/2019 31/08/2019 

Antes despu

és 

Antes despu

és 

Antes despué

s 

Ácido 

Perac

ético 

Salmonella 100 30 100 0 100 0 

Listeria 100 20 100 0 100 0 

Enterobacterias 100 40 100 20 100 <1

0 

Coliformes 100 50 100 20 100 <1

0 

E.coli 100 30 100 10 100 0 

Hongos: Mohos 400 280 400 100 400 <100 

Hongos: 

Levaduras 

2000 1100 2000 1000 2000 <1000 

Staphylococcus 100 50 100 0 100 0 

Aerobios 

Mesófilos 

15000 12000 15000 <1000

0 

15000 <10000 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  

Anexo 31: Ficha de establecimiento de los limites críticos para cada PCC con 

la mejora del sistema HACCP. 

Punto 

crítico de 

control 

Peligro significativo Límites críticos Observación 

 

 

PCC n° 1 

Peligro Biológico: 

Sobrevivencia de 

microorganismos: E. 

coli, Coliformes, 

Listeria, Salmonella 

sp. S. aureus. 

Concentración de 

Desinfectante 

ácido per acético: 

60-80 ppm 

Tiempo de Contacto: 

14-20 seg 

El incumplimiento 

de los límites 

críticos puede 

poner en riesgo la 

inocuidad del 

producto. 

 

 

PCC n° 2 

 

Peligro Físico: 

Presencia de 

Material metálico 

en el producto 

 

Acero inoxidable: 4 

mm Ferroso: 3.5 mm 

No ferroso: 3.5 mm 

El incumplimiento 

de los límites 

críticos puede 

poner en riesgo la 

inocuidad del 

producto. 



  

Anexo 32: Ficha de vigilancia de los PCC con la mejora del sistema HACCP. 

 

P

C

C 

 

Peligro 

significativo 

 

Límites 

críticos 

Vigilancia Registro 

¿Dónde 

? 
¿qué? ¿cómo? ¿cuándo? ¿quién? 

 

 

 

 

 

 

 

 

P

C

C 

n

° 

1 

 

 

. Peligro 

Biológico: 

Sobrevivenci 

a de 

microorganis 

mos: E. coli, 

Coliformes, 

Listeria, 

Salmonella 

sp. S. aureus. 

 

Concentr 

ación de 

Desinfect 

ante ácido 

peracétic 

o : 60-80 

ppm 

Tiempo de   

Contacto: 

14-20 

seg. 

 

 

 

 

 

Etapa de 

Desinfec 

ción de 

la fruta 

 

 

ppm 

del 

desinf 

ectant 

e en la 

soluci 

ón y el 

tiemp o 

de 

desinf 

ección 

La    

concentraci 

ón del 

desinfectant 

e mediante 

el kit de 

medición 

(Reactivos 

SP1, SP2, 

SP3, SP4, 

SP5) 

Tiempo de 

Contacto 

con 

cronómetro 

 

 

 

Al inicio 

de la      

producci

ón, 

posterior

me nte, 

cada 1 

hora 

hasta 

terminar 

la 

producci

ón 

 

 

 

 

 

Supervi

so r de 

asegur

ami 

ento de 

la 

calidad 

 

 

 

 

 

Desinfe

cción 

de la 

Fruta 

AC-

CDP- 

PCC 

 

 

 

 

P

C

C 

n

° 

2 

 

Peligro 

Físico: 

Presencia de 

Material 

metálico en 

el producto 

Acero 

inoxidabl 

e: 4mm 

Ferroso: 

3.5mm 

No 

ferroso: 

3.5mm 

 

 

 

Detector 

de Metal 

 

 

Verifi 

cación 

n del 

Equip 

o 

Usando 

testigos 

para 

comprobar 

el correcto 

funcionami 

ento o del 

Detector de 

Metal 

Al inicio 

de la      

producci

ón, 

posterior

me nte, 

cada 1 

hora 

hasta 

terminar 

la 

producci

ón 

 

 

Supervi

so r de 

asegur

ami 

ento de 

la 

calidad 

 

 

Verific

ación 

del 

Detect

or de 

Metal

es 

AC-

VDM-01 



  

Anexo 33: Programa de control de registro PCC1-Control de la desinfección de la pulpa(AC-CDP-PCC) 

con la mejora del sistema HACCP. 

 

Programa de control de registro PCC1-Control de la desinfección de la pulpa(AC-CDP-PCC) del mes de septiembre del 2019. 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

✓ × NR ✓ ✓ ✓ ✓ NR ✓ × ✓ ✓ ✓ × ✓ NR × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ NR

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

Total dias productivos =

N°Muestreos dentro del limite critico permitido=

N°Muestreos no conforme  del limite critico permitido= 5 24%

V.B° JEFE DE A.C

*Detallar y tomar las acciones adecuadas de los muestreos que se obtuvo no conformidad en los registros AC-RNC-01 y AC-ACP

N° %

16 76% ___________________

N° registros %

21 84%

REGISTRO OBSERVACIONES

NO REALIZADO       NR CONFORME        ✓ NO CONFORME    X

25

Mes: Septiembre del 2019

Responsable: Andrea Quispe

Producto: Mango congelado

REGISTRO DE CONCENTRACIÓN 

INCIAL(ppm)

REGISTRO DOSIFICACIÓN (ml)

REGISTRO CONCENTRACIÓN 

FINAL (ppm)

POGRAMA DE CONTROL DE REGISTRO PCC1- CONTROL DE LA DESINFECCIÓN DE PULPA (AC-CDP-

PCC)

Codigo:AC-CDP-

PCC

Fecha:01/05/16
Elaborado por : Equipo 

HACCP Versión: 01



  

 

Programa de control de registro PCC1-Control de la desinfección de la pulpa(AC-CDP-PCC) del mes de octubre del 2019. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ NR ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ NR ✓

✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓

✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓

✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓

Total dias productivos =

N°Muestreos dentro del limite critico permitido=

%
93%

NO REALIZADO       NR

27

N° registros 

25

CONFORME        ✓

REGISTRO CONCENTRACIÓN 

FINAL (ppm)

POGRAMA DE CONTROL DE REGISTRO PCC1- CONTROL DE LA DESINFECCIÓN DE PULPA (AC-CDP-

PCC)

Codigo:AC-CDP-

PCC

Fecha:01/05/16
Elaborado por : Equipo 

HACCP Versión: 01

Mes: Octubre del 2019

Responsable: Andrea Quispe

Producto: Mango congelado

REGISTRO DE CONCENTRACIÓN 

INCIAL(ppm)

REGISTRO DOSIFICACIÓN (ml)

REGISTRO OBSERVACIONES

NO CONFORME    X

V.B° JEFE DE A.C

*Detallar y tomar las acciones adecuadas de los muestreos que se obtuvo no conformidad en los registros AC-RNC-01 y AC-ACP

80% ___________________

N°Muestreos no conforme  del limite critico permitido= 5 20%

20

N° %



  

Anexo 34: Ficha de medidas correctivas para cada PCC con la mejora del sistema HACCP. 

 

 
Punto 

crítico de 
control 

 
Peligro 

significativ
o 

 
Límites 
críticos 

Vigilanci
a 

 
Acciones correctivas 

 
Registro 

¿Dónde? ¿qué? ¿cómo? 
¿cuánd

o 

? 

¿quié
n 

? 

  
Peligro 

 
 

Concentració
n de 
Desinfectante: 
ácido per 
acético 

60-80 ppm 
Tiempo de 
Contacto: 
14- 

20 seg 

   
La 

    

 Biológico:   concentración   Cuando se detecte concentraciones por debajo o por Reporte de no 

 
 

 
PCC n° 1 

Sobrevivenci
a de 
microrganis
m os: E. 
coli, 
Coliformes, 
Listeria, 
Salmonella 
sp. 

 
 

Etapa de 
Desinfecció
n de la 
pulpa de la 
fruta 

ppm del 

desinfecta
nt e en la 
solución y 
el tiempo 
de 
desinfecci
ó n 

del 
desinfectant
e mediante 
el kit de 
reactivos de 
medición 

Tiempo de 
Contacto con 

 

 
Cada 
1 
horas 

Super
v 
isores 
de 
Aseg. 
de la 
Calida 
d 

encima del límite crítico, todo el batch que paso 
media hora antes quedará observado ya sea para 
volver a desinfectar (si la concentración del 
desinfectante estuvo baja) o evaluar las 
características organolépticas del producto (si la 
concentración del desinfectante estuvo por encima 
de lo establecido). 

Se anotará en el registro de no conformidad y se 
aplicarán acciones correctivas y preventivas. 

conformidad 
AC- RNC 

 

Registro de 
Acciones 
Correctivas 
y 
Preventivas 

AC-ACP-01 

 S. aureus   cronómetro     
        Cuando se detecte presencia de material metálico, el  

        producto deberá de separarse y hacerse la 
verificación 

 

 
 
 
 
 
 

PCC n° 2 

 
 
 

 
Peligro 
Físico: 
Presencia 
de Material 
metálico en 
el producto 

 
 
 

Acero 
inoxidable: 
4mm Ferroso: 
3.5mm 

No ferroso: 
3.5mm 

 
 
 
 
 

 
Detector de 
Metal 

 
 
 
 
 

Verificació 
n  del 
Equipo 

 
 

 
Usando 
testigos 
para 
comprobar 
el correcto 
funcionamie
n to del 
Detector de 
Metal 

 
 
 
 
 

Cada 
1 
horas 

 
 
 

Super
v 
isores 
de 
Aseg. 
de la 
Calida 
d 

desde el material de embalaje hasta el producto 
terminado. De esta forma se descartará cualquier 
presencia de material metálico que pueda poner en 
riesgo la salud del consumidor. Por lo cual deberá 
de asegurarse antes de trabaja y al finalizar el 
proceso que el equipo está funcionando 
correctamente usando los testigos para verificar el 
funcionamiento del equipo. 

Si se detecta que el detector de metales no está 
trabajando con los parámetros de detección 
adecuados o que este dañado o malogrado, todo el 
producto desde la última inspección debe de 
observarse y separarse; para ser pasado 
nuevamente por el equipo cuando esté funcionando 
correctamente. 

Verificación del 
Detector de 
Metales AC-
VDM 

Reporte de no 
conformidad 
AC- RNC 

Registro de 
Acciones 
Correctivas 
y 
Preventivas 

AC-ACP 
        Se anotará en el registro de no conformidad y se 

aplicarán acciones correctivas y preventivas. 

 



  

Anexo 35: Programa de reporte de no conformidad AC-RNC con la mejora del 

sistema HACCP. 

 

Programa de reporte de no conformidad AC-RNC– septiembre 2019. 

 

 

Programa de reporte de no conformidad AC-RNC– octubre 2019 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

Producto: Mango congelado

✓ ✓ × ✓ ✓

✓ ✓ × ✓ ✓

✓ ✓ × ✓ ✓

N°Muestreos no conforme  del limite critico permitido  del registro (AC-CDP-PCC) =

N° de registros realizados 4 80% V.B° JEFE DE A.C

*Ejecutar las acciones adecuadas para todos los muestreos que se obtuvo no conformidad en el registro (AC-CDP-PCC)

NO REALIZADO   X

5

N° % ___________________

Mes:Septiembre del 2019

Responsable: Andrea Quispe

DETALLE DE LA NO 

CONFORMIDAD

ACCION TOMADA

NOTIFICADOS

REALIZADO        ✓

POGRAMA DE CONTROL DE REGISTRO DE NO CONFORMIDAD AC-RNC-01

Codigo:AC-RNC-

01

Fecha:01/05/18
Elaborado por : Equipo 

HACCP Versión: 01

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

Producto: Mango congelado

✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓

N°Muestreos no conforme  del limite critico permitido  del registro (AC-CDP-PCC) =

NOTIFICADOS

POGRAMA DE CONTROL DE REGISTRO DE NO CONFORMIDAD AC-RNC-01

Codigo:AC-RNC-

01

Fecha:01/05/18
Elaborado por : Equipo 

HACCP Versión: 01

Mes:Octubre del 2019

Responsable: Andrea Quispe

DETALLE DE LA NO 

CONFORMIDAD

ACCION TOMADA

*Ejecutar las acciones adecuadas para todos los muestreos que se obtuvo no conformidad en el registro (AC-CDP-PCC)

REALIZADO        ✓ NO REALIZADO   X

5

N° % ___________________

N° de registros realizados 5 100% V.B° JEFE DE A.C



  

 

Anexo 36: Programa de control de registro de acciones correctivas y preventivas 

AC-ACP- 01 después a la mejora del sistema HACCP. 

 

 

 

Programa de control de registro de reporte de acciones correctivas y preventivas AC- 

ACP- del mes de septiembre del 2019. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

Responsable: Andrea Quispe

Producto: Mango Congelado

✓ ✓ × ✓ ✓

✓ ✓ × ✓ ✓

✓ ✓ × ✓ ✓

✓ ✓ × ✓ ✓

N°Muestreos no conforme  del limite critico permitido  del registro (AC-CDP-PCC) =

N° de registros realizados 4 80% V.B° JEFE DE A.C

*Ejecutar las acciones adecuadas para todos los muestreos que se obtuvo no conformidad en el registro (AC-CDP-PCC)

NO REALIZADO  X

5

N° % ___________________

Mes:Septiembre del 2019

DETALLE DE LA NO 

CONFORMIDAD

CAUSA RAIZ

ACCIONES CORRECTIVAS

ACCIONES PREVENTIVAS

REALIZADO       ✓

POGRAMA DE CONTROL DE REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS  Y PREVENTIVAS AC-ACP-01

Codigo:AC-ACP-

01

Fecha:01/05/16
Elaborado por : Equipo 

HACCP Versión: 01



  

 

 

 

 

 

Programa de control de registro de reporte de acciones correctivas y preventivas AC- 

ACP- del mes de octubre del 2019.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

Responsable: Andrea Quispe

Producto: Mango Congelado

✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓

N°Muestreos no conforme  del limite critico permitido  del registro (AC-CDP-PCC) =

POGRAMA DE CONTROL DE REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS  Y PREVENTIVAS AC-ACP-01

Codigo:AC-ACP-

01

Fecha:01/05/16
Elaborado por : Equipo 

HACCP Versión: 01

Mes:Octubre del 2019

DETALLE DE LA NO 

CONFORMIDAD

CAUSA RAIZ

ACCIONES CORRECTIVAS

ACCIONES PREVENTIVAS

*Ejecutar las acciones adecuadas para todos los muestreos que se obtuvo no conformidad en el registro (AC-CDP-PCC)

REALIZADO       ✓ NO REALIZADO  X

5

N° % ___________________

N° de registros realizados 5 100% V.B° JEFE DE A.C



  

Anexo 37: Programa de procedimiento de verificación con la mejora del sistema HACCP. 

 

Estado inicial:  0%

Estado final: >80%  

Frecuencia de medición:  Mensual 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Programado

Ejecutado

Programado

Ejecutado

Programado

Ejecutado

Programado

Ejecutado

Programado

Ejecutado

Programado

Ejecutado

Programado

Ejecutado

Programado

Ejecutado

Nomenclatura:

Programado

Ejecutado

No ejecutado

PROGRAMA DE PROCEDIMIENTO DE VERIFICACIÓN-HACCP
PVRDSHACCP-01

Versión: 01

F.Creación: 01-01-2016

Página 1 de 1

OBJETIVO: Cumplimiento del programa de procedimiento 

de verificación del sistema HACCP en Santa Sofia del Sur 

S.A.C

META: Ejecutar más del 80% de las actividades programas 

en el presente programa Santa Sofia del Sur SAC 

INDICADOR:
Campaña 2019-II

Cumplimiento del Programa (%) = 

Actividades ejecutadas / 

Actividades programadas

Aprobado por: Gerencia

S O N D Fecha de Aprobación: 16/08/19

84.61% 90.90% Fecha de Actualización:  23/10/19

ObservacionesACTIVIDADES
Responsable / 

Dirigido a

Programado / 

Ejecutado

PLAZO Avance del 

programaSEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

% Cumplimiento

Inspección del establecimiento en concordancia con 

el plan HACCP y los reglamentos sanitarios
Equipo Haccp

50.00%

Revisión de los registros Equipo Haccp

100.00%

Revisión de los reclamos presentados por 

autoridades correspondientes o clientes
Equipo Haccp

100.00%

Revisión de los indicentes relacionados con el retiro 

o recuperación de un producto
Equipo Haccp

100.00%

Muestreo y analisis Equipo Haccp

100.00%

Auditorias internas Equipo Haccp

100.00%
Inspección de laboratorios contratados para 

garantizar que las muestras recibidas para analisis, 

están examindas eficientemente y con métodos 

Equipo Haccp

100.00%

Elaborado por el equipo HACCP:

Capacitaciones Equipo Haccp

50.00%

Avance:
87.50%



  

Anexo 38: Programa de verificación de registros y documentación del sistema HACCP después a la mejora del 

sistema HACCP. 

 

Estado inicial:  0%

Estado final: >80%  

Frecuencia de medición:  Mensual 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Programado

Ejecutado

Programado

Ejecutado

Programado

Ejecutado

Programado

Ejecutado

Nomenclatura:

Programado

Ejecutado

No ejecutado

PROGRAMA VERIFICACIÓN DE REGISTROS Y DOCUMENTACION DEL 

SISTEMA HACCP

PVRDSHACCP-01

Versión: 01

F.Creación: 01-01-2016

Página 1 de 1

OBJETIVO: Cumplimiento del Programa de verificacion de 

registros y documentación del sistema HACCP

META: Ejecutar más del 80% de las actividades programas 

en el presente programa Santa Sofia del Sur SAC 

INDICADOR:
Campaña 2019-II

Cumplimiento del Programa (%) = 

Actividades ejecutadas / 

Actividades programadas

Aprobado por: Gerencia

S O N D Fecha de Aprobación: 16/08/19

66.66% 100.00% Fecha de Actualización:  23/10/19

ObservacionesACTIVIDADES
Responsable / 

Dirigido a

Programado / 

Ejecutado

PLAZO Avance del 

programaSEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

% Cumplimiento

Plan HACCP y Programas de apoyo Equipo Haccp

100.00%

Registro de monitoreo Equipo Haccp

75.00%

Registro de acciones correctivas Equipo Haccp

66.66%

Elaborado por el equipo HACCP:

Programa de verificación Equipo Haccp

100.00%

Avance:
85.41%



  

Anexo 39: Programa de control de registro de los Prerrequisitos- Campaña 

2019-II. 

 

 

 

 

Programa de control de registro de BPM- septiembre 2019. 

  

 

 

 

 

 

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓

Dias Totales Productivos =

V.B° JEFE DE A.C

23 88%

NO CONFORME    X

26

N° registros 

realizados %

CONFORME        ✓

MANDIL

DELANTAL

GUANTES

BOTAS

MASCARILLA

POGRAMA DE CONTROL DE REGISTRO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
Codigo:PCR-BPM

Fecha:01/05/16
Elaborado por : Equipo 

HACCP Versión: 01

Mes:Septiembre del 2019

Responsable: Antonella Samaritano

Proceso: Mango congelado

Item de incumplimiento

TOCA



  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Programa de control de registro de BPM- octubre 2019 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

Dias Totales Productivos =

V.B° JEFE DE A.C

24 92%

NO CONFORME    X

26
N° 

registros %

CONFORME        ✓

MANDIL

DELANTAL

GUANTES

BOTAS

MASCARILLA

POGRAMA DE CONTROL DE REGISTRO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
Codigo:PCR-BPM

Fecha:01/05/16
Elaborado por : Equipo 

HACCP Versión: 01

Mes: Octubre del 2019

Responsable: Antonella Samaritano

Proceso: Mango congelado

Item de incumplimiento

TOCA



  

 

 

 

Programa de control de registro de POES- septiembre 2019. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

× ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

Items totales =

Mes: Septiembre del 2019

LAVADO DE LAMINAS Y MALLAS

TUNEL ESTATICO

TUNEL IQF

AREA DE PRODUCTO 

TERMINADO

ENMALLADO

Responsable: Antonella Samaritano

Proceso: Mango congelado

RECEPCIÓN

PROCESO

POGRAMA DE CONTROL DE REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN DE NAVE DE CONGELADO

Codigo:PCR-

LDIEM

Fecha:01/05/16
Elaborado por : Equipo 

HACCP Versión: 01

AREA DE EMBARQUE

CONFORME        ✓ NO CONFORME    X

240

V.B° JEFE DE A.C

N° registros 

realizados %

235 98%



  

 

 

 

Programa de control de registro de POES- octubre 2019. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

× ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ✓ × ✓ ✓ ✓ ×

× ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

Items totales =

241 97%

NO CONFORME    X

248

V.B° JEFE DE A.C

N° registros 

realizados %

LAVADO DE LAMINAS Y MALLAS

TUNEL ESTATICO

TUNEL IQF

AREA DE PRODUCTO 

TERMINADO

AREA DE EMBARQUE

CONFORME        ✓

ENMALLADO

POGRAMA DE CONTROL DE REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN DE NAVE DE CONGELADO

Codigo:PCR-

LDIEM

Fecha:01/05/16
Elaborado por : Equipo 

HACCP Versión: 01

Mes: Octubre del 2019

Responsable: Antonella Samaritano

Proceso: Mango congelado

RECEPCIÓN

PROCESO



  

Anexo 40: Informes de análisis microbiológicos- septiembre 2019 

 

 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 36. 



  

 

 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 37.



  

 

 

 

 
 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 38



  

 

 

 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 39.



  

 

 

 
 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 40.



  

 
 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 41 



  

 

 
 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 42.



  

 

 
 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 43.



  

 

 
 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 44. 



  

Anexo 41: Ficha de los informes de análisis microbiológicos- septiembre del 

2019. 

 

 

Microorga

nismo 

Resultados (UFC/g) - 

Septiembre 2019 

Lot

e 

36 

Lote 

37 

Lot

e 

38 

Lot

e 

39 

Lot

e 

40 

Lot

e 

41 

Lot

e 

42 

Lot

e 

43 

Lote 

44 

Pro

me

dio 

(UF

C/g) 

Límite 

Permitid

o 

(UFC/g) 

Salmonella 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Listeria 

Monocytog

enes 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  

0 

Enterobact

eriaceae 

0 10 20 10 0 0 10 0 10 7 ≤10 

Coliformes 0 10 20 10 0 0 10 10 10 8 ≤10 

E.coli 0 10 0 10 0 10 10 0 10 6 ≤10 

Hongos: 

Mohos 

50 60 150 50 50 80 150 50 100 82 ≤100 

Hongos: 

Levaduras 

100

0 

800 1000 400 600 800 600 100

0 

600 756  

≤1000 

Coagulase-

pos. 

Staphyloco

ccus 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  

0 

Aerobios 

Mesófilos 

200

0 

4000 1100

0 

400

0 

200

0 

700

0 

700

0 

400

0 

6000 522

2 

≤10000 



  

Anexo 42: Informes de análisis microbiológicos- octubre 2019. 

 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 45. 



  

 

 
 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 46.



  

 

 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 47. 



  

 
 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 48.



  

 

 
 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 49.



  

 

 

 

 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 50. 



  

 

 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 51. 



  

 

 

 

 
 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 52. 



  

 

Informe de análisis microbiológico del lote de muestreo 53. 



  

Anexo 43: Ficha de los informes de análisis microbiológicos- octubre del 2019. 

 

 

Microorg

anismo 

Resultados (UFC/g) - 

Octubre 2019 

Lot

e 

45 

Lot

e 

46 

Lot

e 

47 

Lot

e 

48 

Lot

e 

49 

Lot

e 

50 

Lot

e 

51 

Lot

e 

52 

Lot

e 

53 

Prome

dio 

(UFC/g) 

Límite 

Permitido 

(UFC/g) 

Salmonell

a 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Listeria 

Monocyto

genes 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  

0 

Enterobac

teriaceae 

0 10 10 10 0 10 10 10 10 8 ≤10 

Coliforme

s 

0 0 10 10 10 0 10 10 0 6 ≤10 

E.coli 10 0 10 10 0 20 0 10 0 7 ≤10 

Hongos: 

Mohos 

100 100 50 100 60 80 60 80 50 76 ≤100 

Hongos: 

Levadura

s 

400 400 600 400 600 100

0 

800 800 400 600 ≤1000 

Coagulas

e-pos. 

Staphyloc

occus 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Aerobios 

Mesófilos 

500

0 

200

0 

500

0 

1000

0 

600

0 

300

0 

500

0 

400

0 

500

0 

5000 ≤1000 

 


