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RESUMEN 

 

“Aplicación del HACCP para incrementar la productividad de una empresa agroindustrial, 

Callao-2019”. La investigación se planteó con el ecuánime de establecer cómo dicha 

aplicación del HACCP aumentara la productividad. 

 
Este trabajo posee una orientación cuantitativa, es aplicada y explicativa, presenta un diseño 

experimental, donde la población se encontró conformada por los datos compuestos por 

números de la productividad a partir del período de abril hasta julio del 2019. Se dispuso de 

los métodos de análisis de registros y vigilancia de campo. 

 
Como resultado de ello, se consiguió un aumento de la productividad de 39,50%, al igual que 

con la eficiencia obteniendo un incremento de 4,02%, asimismo con la eficacia en 38,65%. El 

efecto del análisis inferencial de la productividad, se pudo evidenciar con la muestra 

paramétrica T-Student, que se acepta la hipótesis del investigador (H1) y rechaza la hipótesis 

nula (H0), siendo 0.000 su significancia. 

 

 

Palabras clave: HACCP, productividad, eficiencia, eficacia. 
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ABSTRACT 

 

"HACCP application to increase the productivity of an agro-industrial company, Callao- 

2019". The research was raised with the equanimous of establishing how such application of 

HACCP will increase productivity. 

 
This work has a quantitative orientation, is applied and explanatory, presents an experimental 

design, where the population is made up of data composed of productivity numbers from the 

period of April to July 2019. The methods of analysis of records and field surveillance. 

 
As a result, an increase in productivity of 39.50% is obtained, as with efficiency obtaining an 

increase of 4.02%, specifically with efficiency in 38.65%. The effect of the inferential analysis 

of productivity, could be evidenced with the parametric T-Student sample, which accepts the 

hypothesis of the researcher (H1) and rejects the null hypothesis (H0), being 0.000 its 

significance. 

 

 
Keywords: HACCP, productivity, efficiency, effectiveness. 
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2  

I.1. Realidad Problemática. 

 
 

A nivel mundial Según La ONUAA (La Organización de las Naciones Unidas para la 

Agricultura y la Alimentación) o también nominada como FAO (por sus siglas en inglés: 

Food and Agriculture Organization), la cual asegura el derecho de todo individuo a tener 

aproximación a alimentos nutritivos y sanos. En la Cumbre Mundial respecto a la 

Alimentación (CMA) se contempló además la relación existente entre control de la calidad, 

confianza e inocuidad alimentaria. Agregados a dilemas de sanidad en general, 

desempeñaran una superior relevancia sobre los desarrollos de producción, uso y 

comercialización de alimentos. Esto proporcionaría parte a dificultades con relación a la 

calidad e inocuidad de los alimentos potencialmente críticos. En perspectiva se espera la 

responsabilidad de las industrias alimentarias y de las administraciones al instante de 

asegurar la calidad e inocuidad de los alimentos en todo el proceso de producción, facilitar 

la debida relevancia de la intervención en el trabajo de la Comisión del Codex Alimentarius. 

La urgencia de que las entidades internacionales mejoren sus programaciones de ayuda 

técnica con dirección al avance de la producción para el control de alimentos, con la 

terminación de que éstos puedan respetar las condiciones en motivo de calidad e inocuidad 

de los alimentos para ceder la relevancia de la armonización de los reglamentos alimentarios 

de los conjuntos regionales y en el plano internacional. 

 
A nivel nacional Según La Dirección General de Salud Ambiental (DIGESA) el Perú así 

como también varios países del mundo reconoció en una oportunidad la urgencia de 

monitorear la producción de alimentos en cada una de sus etapas, inclusive el consumo, en 

el momento cuando las autoridades pertinentes de salud notaron el suceso de casos de 

enfermedades relacionadas al consumo de alimentos supuestamente contaminados con 

agentes patógenos, como fue en el caso de la fiebre tifoidea y el consumo de vegetales y 

líquidos ,la teniasis por consumo de carne de cerdos criados de formas insalubres, el 

principal avance que realizaron las entidades de salubridad, fue aprobar y publicar la norma 

sanitaria de alimentos en 1963, el escrito fue una aceptación de la Norma Latinoamericano 

de Alimentos publicado en el año 1960. Como suceso tangible es la publicación oficial de la 

Ley de Inocuidad de los Alimentos aceptado por el Orden Legal N° 1062 del 2008, 

mecanismo legal, el cual determina en medio de los principios de un Manejo de Inocuidad 

de Alimentos, así mismo el derecho a una alimentación sana y responsabilizando el ejercicio 

de dicho derecho, la colaboración de todos los integrantes implicados a lo extenso de la 
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cadena alimentaria, tales como: autoridades competentes, consumidores y agentes 

económicos, es válido señalar productores. Las oportunidades y ventajas que nos 

proporciona esta Ley, es el compromiso de cada sector, inclusive gobiernos regionales y 

locales en la actuación de sus funciones en el campo de la inocuidad de los alimentos. Entre 

las ventajas y pertinencias que nos brinda dicha Legislación. 

 
A continuación, en el siguiente cuadro permitirá profundizar los diversos factores que 

generan los riesgos de contaminación por la ausencia de control de la producción de la 

transformación de elaboración de la goma de tara en polvo, el diagrama de Ishikawa nos 

mostrara las razones que pueden proporcionar lugar a la baja productividad. 

 
 

Figura 1: Diagrama de Ishikawa 

 

Asimismo, se empleó el diagrama de Pareto. Gutiérrez, (2014, p. 193), nombra este diagrama 

como la ley 80/20, al abordar los reducidos problemas valiosos se solucionará varios 

problemas insignificantes, los cuales forman muy escaso del resultado total. Es decir, 

eliminando 20% de los motivos que dan lugar al problema se solucionan el 80% de estos 

problemas, de esta forma se procura solucionar o abordar las causas en su totalidad. 
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Tabla 1. Diagrama de Pareto 
 

 
Fuente: Elaboración propia 

 

 

Figura 2. Análisis de Pareto de las causas que originan la baja productividad 
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I.2. Antecedentes. 

 
 

Nacionales 

PONCIANO, (2017) Nos presenta el procedimiento de investigación que es aplicada con el 

propósito de aumentar la productividad. Para esta investigación los problemas principales 

son el elevado % de mantenimiento correctivos a causa de averías en las máquinas sacheteras 

y la ausencia de capacitación técnica. Posteriormente de la aplicación del mantenimiento 

preventivo se halló un incremento de la productividad en un 11.05 %, de la eficiencia en un 

7.05 % y la eficacia en un 5.23 % en la línea de sachets. Los resultados del análisis inferencial 

de la variable dependiente productividad con sus respectivas dimensiones, se probó que los 

antecedentes son paramétricos con la prueba de normalidad (Shapiro Wilk) y con la prueba 

de t-student, por ende, se rechazó la hipótesis nula y se aceptó la hipótesis del investigador 

con una relevancia de 0.00. 

 
PUYEN, (2011) Su primordial propósito de este trabajo fue estudiar y establecer un 

prototipo productivo que posibilite aumentar la productividad minorar el empleo de la 

materia prima para los objetos específicos ejecuto un resultado real y además reconocer los 

niveles de productividad, con la terminación de fijar la herramienta indicada para la 

proposición de mejora del proceso, mediante ello alcanzar la mejora. El ejecutor en sus 

conclusiones nos dice que en el primer período de la productividad fue del 72%, obteniendo 

una eficiencia del 27%. También, el segundo período se obtuvo una productividad del 97% 

y de eficiencia del 28.4%. Se estableció que la metodología de las 5S fue la opción más 

viable, ya que se adapta a la institución quien consigue abarcar la mayor demanda de 

carencias. Cuando se implementó la metodología 5S se establecieron los posteriores 

resultados, una baja del 53.34%. 

 
LEÓN y VERGARA (2018). Su principal objetivo incrementar la productividad del de la 

mano de obra del proceso productivo del pilado de arroz del molino, por medio de la 

aplicación de las herramientas del estudio del trabajo. Se tomaron en cuenta una población 

ilimitada de la producción efectuada por dicha línea de producción, sonde se podrá ver 

reflejada el incremento por medio del conjunto de ideas de innovadores métodos para 

ejecutar el proyecto con la finalidad de emplear al límite el recurso esencial (tiempo). Esto 

dio lugar a mejorar dos de las etapas en cuanto a sus procesos (alimentación y envasado), 

posibilitando aumentar con el 27% la productividad de mano de obra del sistema productivo 
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en un 27%. Se logró confirmar con el análisis estadístico relacionando la productividad antes 

y después de las mejoras que se llevaron a cabo con la prueba T-Student, logrando un nivel 

de significancia a 0.05; admitiéndose la hipótesis de que la productividad de mano de obra 

conseguida después de la aplicación de la ingeniería de métodos es significativamente 

superior que la productividad de mano de obra de antes. 

 

Internacionales 

GONZALES, (2007). Describe aspectos y circunstancias iniciales, necesarias para la 

adecuada aplicación del Plan HACCP, basados en los principios en que se fundamentó este 

sistema concluyendo que la implementación del programa HACCP atribuye una 

estandarización del método productivo apoyándose, en la inocuidad de los alimentos que 

demuestra una mayor calidad, encomendando que hoy por hoy los requisitos den una 

empresa que se dedique a la producción de alimentos aumentan cada vez más, al inicio 

bastaba con el plan BPM, pero en la actualidad para extender su mercado a otros países es 

indispensable la aplicación de sistemas como el HACCP, ya que es un requerimiento en 

unos países para poder distribuir productos alimentarios. 

 
RAMÍREZ, (2007). Tuvo como objetivo establecer las amenazas, los límites críticos, 

medidas preventivas y PCC como parte del programa de transformación y desarrollo 

alimentario, presento un diseño de estudio descriptivo sobre la producción .de pechuga, la 

cual fue sujeta a estudio y se emplearon los principios del sistema HACCP. Se encontraron 

3 PCC para las etapas de recepción de materia prima, tratamiento térmico y sellado. La 

aplicación del plan HACCP lleva a la empresa a optimizar puntos tecnológicos que influyen 

en el aseguramiento de la calidad del producto y asimismo fijan la seguridad que debe 

hallarse entre el consumidor y el determinado producto. 

 
FILIZZOLA, (2010). El actual trabajo tiene la finalidad de diseñar un programa de 

mejoramiento de productividad, además llevar a cabo un análisis de la condición actual, el 

propósito fue de establecer los probables defectos que se generen en la productividad. La 

técnica de organización ayuda a disminuir el lapso de tiempo que requiere un operario 

competente para ejecutar una labor fija, mediante un método preestablecido, la información 

del periodo de tiempo que se precisa para la ejecución de una responsabilidad es 

imprescindible en la industria. Las conclusiones nos dicen que los problemas principales que 
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se visualizaron en las áreas son cuellos de botella, poca colaboración en el mercado y el 

derroche de producto. El trabajo nos demuestra que a consecuencia de la redistribución de 

planta se pudo reducir los lapsos de tiempos con respecto a los retrasos, de tal forma que se 

aumentó la productividad de 129.69% a 136.73%. 

 
1.3 Fundamentación científica. 

1.3.1 Variable Independiente: Sistema HACCP 

Variable independiente 

Según SILVA (2015) el sistema HACCP consiste un sistema científico, con origen 

sistemático, que nos facilita diagnosticar los peligros específicos y diseñar medidas para su 

monitoreo con la prioridad de asegurar la INOCUIDAD del alimento. 

 
El Sistema HACCP llamado también Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de 

Control por las iniciales de su nombre en inglés (HAZARD ANALYSIS AND CRITICAL 

Control POINTS), es un procedimiento de calidad fundado en la inocuidad que permite 

reconocer y evaluar los peligros asociados a las distintas fases de la cadena alimentaria. Con 

respecto a la elaboración de los alimentos y bebidas, indica que el sistema que da lugar a 

diagnosticar, calcular y vigilar las amenazas que son muy relevantes para la inocuidad, pues 

garantizan alimentos en óptimas condiciones durante toda la etapa de procesamiento, 

mediante sistemas de vigilancia y procedimientos establecidos, los cuales minimizan los 

posibles riesgos a los que están latentes los productos de la industria alimentaria. 

 
Principios del sistema HACCP 

 
 

El sistema HACCP constituye siete principios que señalan como establecer, conducir 

a término y mantenerlos aplicados al desarrollo de la realización (Mortimore & 

Wallace, 2000). 

 
Principio 1: Realizar un análisis de peligros 

Reconocer las amenazas y determinar los riesgos relacionados que se conducen en 

cada fase producto, es decir durante cada etapa del proceso, desde el inicio hasta el 

final de cada una de ellas. Detallar formas de monitoreo para poder diagnosticar los 

peligros se tendrá en cuenta la práctica, los datos epidemiológicos y la información de 
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la literatura científica. De este modo, deberá cumplirse un equilibrio entre la 

probabilidad de lo inesperado y la importancia del riesgo, que se realiza por medio de 

una matriz para determinar su significación. Con este principio de sebe lograr 

minimizar y reducir los posibles riegos de todo el procesamiento, pues la identificación 

de los posibles riesgos de contaminación, los cuales permitirán tener bajo control cada 

etapa de la producción, desde su inicio hasta el final. 

 
Principio 2: Determinar los puntos críticos de control 

(PCC) es un período en el que puede emplearse un monitoreo y que es fundamental 

para impedir o descartar algún peligro para la inocuidad de los alimentos o para 

minimizarlo a un nivel admisible. Estos límites se establecen según la realidad de la 

planta y deben ser dados a conocer a todo el personal operativo para que sean 

cumplidos y a su vez debidamente vigilados por el personal responsable, asegurando 

que estos se estén ejecutando de manera adecuada y en condiciones óptimas de 

sanitización durante todo el procesamiento. 

 
Principio 3: Establecer los límites críticos 

El PCC tiene que portar un vínculo al límite crítico que separe lo admisible de lo no 

admisible en cuanto a los rangos de monitoreo. Es decir, mediante corridas de 

producción debe poder diagnosticarse un valor mínimo y un valor máximo para de 

cada límite para que el personal responsable de la verificación del cumplimiento de 

ello pueda controlar que se esté llevando a cabo dicho cumplimiento dentro del rango 

determinado y establecido por el equipo Haccp, el cual es fundamentado y validados 

mediante análisis que respalden lo valores establecidos. 

 
Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia 

Corresponde a la medición establecida en un PCC a fin de analizar si la etapa de 

proceso está siendo vigilado y controlado adecuadamente por el personal competente, 

cabe expresar, que este sistema de vigilancia debe regirse bajo lo determinado adentro 

de los límites críticos establecidos en el principio número 3. Para este principio el 

equipo Haccp debe desarrollar un sistema de vigilancia minuciosa tal que asegure la 

veracidad del cumplimiento de cada punto y limite crítico. 
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Principio 5: Establecer las medidas correctoras 

Deberán admitirse en el momento que la supervisión en un PCC señale una derivación 

con respeto al límite crítico especificado. Quiere decir que el equipo Haccp 

determinara el paso a paso para cada uno de los procesos, en caso no se lleve el 

cumplimiento o halla presencia de alguna desviación de los puntos y limites críticos, 

tal que garantice que los productos observados sean debidamente reprocesados con el 

objetivo de que estos puedan ser liberados y retornen a la línea de producción para que 

posteriormente se lleve a cabo el debido despacho y entregados al cliente. 

 
Principio 6: Establecer procedimientos de verificación 

Para poder corroborar el eficaz desempeño del plan HACCP, vale decir que para poder 

garantizar que se esté llevando a cabo cada punto establecido durante todas las etapas 

de procesamiento, estos procedimientos entienden auditorías internas y externas con 

la terminación de revisar las derivaciones, diagnostica el nivel de eficiencia y eficacia 

de la producción y la realidad de lo que se está ejecutando durante el proceso, asimismo 

la dirección final de los productos, igualmente con los muestreos de lo procesado para 

validarlo. 

 
Principio 7: Establecer un sistema de documentación 

Referente a los métodos y las anotaciones adecuados de dichos principios y su 

implementación. Según Remes (1997). Cabe mencionar que dicha documentación 

serán el respaldo y evidencia del cumplimiento del sistema Haccp, ya que mediante el 

registro constante y adecuado se podrá demostrar el óptimo funcionamiento y 

ejecución de todos los procedimientos establecidos en el plan, pues sin dichos registros 

debidamente documentados no se podrá demostrar la eficacia, eficacia, el 

cumplimento y la veracidad de la producción. 

 
1.3.2 Variable Dependiente: Productividad 

 
 

OIT (2004, p. 4), que la productividad es la concordancia entre productos y recursos, se 

emplea para adquirir información cuantitativa que puede encontrarse cierto producto de un 

insumo estipulado, en términos claves. 
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Mientras que para GARCÍA (2009, p. 9), productividad es el rango de valor utilizan las 

herramientas de una empresa con el propósito de alcanzar todas sus metas. Es la producción 

a un minúsculo costo por medio del uso apropiado de los recursos a ser utilizados en el 

procesamiento de obtención, herramientas, maquinarias, materiales, etc. 

 
Eficiencia 

 

 
 

 
 

Eficacia 

Drucker (2006, p. 3), afirma que la eficacia es la capacidad de efectuar los propósitos y 

producción esperada, seleccionando acertadamente, la eficacia es la clave del éxito en las 

grandes organizaciones. 

 
 

1.4. Formulación del problema. 

 

1.4.1. Problema general 

¿De qué manera la aplicación del HACCP incrementara la productividad del proceso de 

obtención de la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao-2019? 

 
1.4.2. Problemas específicos 

Problema específico 1 

¿De qué manera la aplicación del HACCP incrementará la productividad en la eficiencia del 

proceso de obtención de la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao-2019? 

 
Problema específico 2 

¿De qué manera la aplicación del HACCP incrementará la productividad en la eficacia del 

proceso de obtención de la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao-2019? 
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I.5 Justificación  

 

Justificación del estudio. 

“Nos dice que el motivo de la investigación argumenta sus circunstancias a través de la 

demostración se debe comprobar que el estudio es obligatorio y relevante”. (Hernández, 

Fernández y Baptista, 2014, p. 39) 

 
Justificación teórica. 

Bernal (2010, p. 106), "define que una investigación se demuestra cuando se pretende 

establecer reflexión, deliberación o debate académico acerca del conocimiento que 

actualmente existe, contrastar teorías, diferenciar resultados” 

La investigación tiene evidencia teórica ya que, al observar y analizar el control de 

producción del proceso de obtención de la goma de tara, se obtendrá resultados de la 

productividad de una empresa agroindustrial, Callao-2019. 

 
Justificación práctica 

Bernal (2010, p. 106), “Nos dice que la propuesta se justifica de carácter práctico cuando 

con su aplicación se resuelve un problema, o en toda cuestión, propone alternativas que 

faciliten solucionar el problema” 

 
La investigación, busca detallar el control de producción del proceso de obtención de la 

goma de tara en polvo, para poder analizar su nivel de productividad. 

 
Justificación metodológica. 

Bernal (2010, p. 107), “una investigación, tiene que demostrarse escatológicamente cuando 

se propone una estrategia innovadora que produzca un nueva razón segura y verídica”. 

 
Desde luego que el problema de la presente investigación si se justifica metodológicamente, al 

detallar la productividad de la eficiencia y eficacia de su procesamiento, de esta manera corroborar 

a través de la obtención de conocimientos válidos y confiables que se pueden observar y analizar 

durante el control de producción del proceso de obtención de la goma de tara de una empresa 

agroindustrial, Callao 2019. 
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I.6 Hipótesis. 

I.6.1 Hipótesis General 

H1 La aplicación del HACCP incrementa la productividad del proceso de obtención de 

la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao-2019. 

 
Ho La aplicación del HACCP no incrementa la productividad del proceso de obtención 

de la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao-2019. 

 
I.6.2 Hipótesis específicas 

Hipótesis específica 1 

H1 La aplicación del HACCP incrementa la productividad en la eficiencia del proceso 

de obtención de la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao-2019. 

 
Ho La aplicación del HACCP no incrementa la productividad en la eficiencia del proceso 

de obtención de la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao-2019. 

 
Hipótesis específica 2 

H1 La aplicación del HACCP incrementa la productividad en la eficacia del proceso de 

obtención de la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao-2019. 

 
Ho La aplicación del HACCP no incrementa la productividad en la eficacia del proceso 

de obtención de la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao-2019. 

 
I.7 Objetivo. 

I.7.1 Objetivo General 

Determinar de qué manera la aplicación del HACCP incrementará la productividad del 

proceso de obtención de la goma de tara en de una empresa agroindustrial, Callao-2019. 

 

I.7.2 Objetivos Específicos 

Objetivo específico 1 

Determinar de qué manera la aplicación del HACCP incrementará la productividad en la 

eficiencia del proceso de obtención de la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao- 

2019. 
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Objetivo específico 2 

Determinar de qué manera la aplicación del HACCP incrementara la productividad en la 

eficacia del proceso de obtención de la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao- 

2019. 
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II. MÉTODO 
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2.1. Tipo y diseño de investigación. 

 

Tipo de investigación 

El actual estudio por su esencia corresponde a una investigación aplicada, experimental y 

longitudinal. Según Sierra Bravo (1998, p.25) "la investigación es de modelo aplicada", pues 

presenta un determinado propósito, establecer el efecto de la aplicación HACCP en la 

productividad del proceso de obtención de la goma de tara. 

 
Diseño de investigación 

Corresponde al modelo experimental, ya que se manejan las variables independientes para 

analizar cuáles son los resultados que originan la variable dependiente (Hernández, 

Fernández y Baptista, 2014, p. 130) 

 
2.2. Operacionalización de variables. 

2.2.1. Identificación de variable 

 
Variable Independiente 1: Sistema HACCP 

 

Implementación del sistema buenas prácticas de manufactura: (Díaz, y otros, 2009), nos dice 

que son las prácticas de los principios fundamentales de higiene y sanitización durante toda 

la etapa de transformación de producción de un producto a partir de la recopilación de la 

materia prima inclusive el comercio los productos a los consumidores, vale mencionar que 

desde el inicio hasta el final de la conversión u obtención de determinado producto para el 

consumo humano, de tal forma que se garantice la inocuidad de los alimentos que son 

procesados y velando por la integridad de los consumidores. 

 
Variable Dependiente 2: Productividad 

 

CRUELLES (2013). Indica que es una proporción, el cual se valora la vínculo de la 

producción realizada hasta la suma de los componentes o materiales empleados (p.10). 



16  

 

 

 

 
Tabla 2. Matriz de operacionalización de la variable independiente 

 

Fuente: elaboración propia 



 

 

 

Tabla 3. Matriz de operacionalización de la variable dependiente 
 

 
 

Fuente: elaboración propia 
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2.3. Población, muestra y muestreo. 

Población 

“Está conformado por todos los sucesos que se vinculan con una serie de 

especificaciones” (Sampieri, y Otro, 2014, p. 174) 

Es el extracto de la recopilación de la de recolección de datos de producción de una 

empresa agroindustrial, vale mencionar que dichos datos contienen toda la información 

que serán de relevante utilidad para poder proponer y realizar la mejora. 

 
N: La población es de 16 semanas 

 

 
Muestra 

Hernández Sampieri, y otros (2014, p. 175) “Indica que por su naturaleza es un subgrupo 

de la población, cabe mencionar que el subconjunto en mención cuenta con componentes 

que integran a dicho grupo específico al que denominamos población”. La muestra para 

la investigación es lo mismo que la población. 

 
n: La muestra es de 16 semanas 

 

 

Muestreo 

En este trabajo no tiene muestreo pues la población y la muestra son lo mismo, se 

empleará un censo, pues se empelará todos los elementos de la población o muestra, lo 

que concurre con Hernández Sampieri (2010, p. 172), indica que cuando se lleva a cabo 

un censo se debe tomar en cuenta todas las situaciones de la población. 

 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos. 

Técnicas 

“La vigilancia, se basa en el registro metódico correcto y honesto de conducta y 

orientaciones visibles, por medio de una serie de clases y subclases, de tal manera que 

garanticen su veracidad de lo que haya sido evidenciado y registrado” (Hernández 

Sampieri, y otros, 2014, p.252) 

 
La revisión continua y análisis de toda la documentación del área de producción de goma 

de tara, fue efectuada para poder usar la información obtenida en la presente investigación 

de una empresa agroindustrial. 
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Instrumentos 

Los instrumentos que se van a emplear para obtener los datos son el diagrama de 

operaciones, fichas, etc. 

 
Para Pardinas (2005. p. 89) “La observación es la acción de observar, de contemplar 

minuciosamente, siendo para el investigador la experiencia, pues es la sucesión de mirar 

fijamente, de forma amplia, ya sea el experimento, el proceso de exponer conductas de 

determinadas circunstancias. 

 
Se utilizará los formatos  de  verificación  de   lineamientos del control de producción 

del proceso de obtención de la goma de tara en polvo. 

Se realizará la revisión documentaría de los registros de los componentes de la 

productividad (eficiencia y eficacia). 

 
2.5. Validez y confiabilidad del instrumento. 

Valderrama, Santiago (2015, p. 206) “valor que muestra la precisión de la dimensión o 

particularidad que se va a medir”. De acuerdo con esta idea la investigación se corrobora 

mediante el juicio de expertos que son aptos para evaluar, este trabajo será verificado y 

validado por 3 ingenieros de grados superiores de la escuela de ingeniero industrial. 

 
“La confiabilidad de un instrumento que se da cuando se crea resultados sólidos, cuando 

se aplica en diversas situaciones y ocasiones” (Valderrama, 2014, p. 215). 

Para lo cual la confiabilidad se obtiene como consecuencia de toda la información certera 

que proporciona el personal de la empresa y que son indicadores relevantes para 

realización de la investigación. 

 
2.6. Métodos de análisis de datos. 

Según BERNAL (2010) es el fragmento en el que se evalúan los datos conseguidos de la 

población, con el propósito de exponer los resultados, por medio del empleo de diversas 

herramientas estadísticas. 

Por motivo a que este trabajo se le realizan análisis de datos de tipo cuantitativos, por ende, dos 

tipos de análisis de datos serán empleados, tales como el análisis descriptivo e inferencial. 
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2.7. Aspectos éticos. 

Respecto a este estudio la estudiante que realiza la tesis se compromete a no exponer 

información confidencial observados durante todo el periodo que se llevó a cabo la 

investigación de la empresa agroindustrial, con el propósito de que dichas informaciones 

obtenidas no sean mal empleados, puesto que la tesis tiene la intención de incrementar la 

productividad del proceso de obtención de la goma de tara y con ello reducir las pérdidas 

y minimizar todos los posibles riesgos y peligros de contaminación , con esto se logrará 

reducir significativamente los reprocesos, los cuales representan grandes pedidas para la 

empresa. 

 
2.8. Desarrollo de la propuesta de mejora. 

2.8.1 Situación actual 

 
 

Descripción de la empresa 

Fundada en el año 1945, siendo reactivada en el año 2006 por los mismos dueños. La 

empresa cuenta con una serie de programas propios de investigación y desarrollo, el cual 

está constantemente innovando y creando nuevos productos para la industria, siempre de 

la mano del área de producción para poder llevar a cabo las corridas de dichos productos 

en planta y evaluar sus resultados. Siendo más relevante el emprendimiento y en la 

especialización de la industria con la tara, pues tiene una gama de productos que produce 

en sus instalaciones a base de ello, además cabe resaltar que fueron pioneros con respecto 

a la industria de la tara. 

 
La empresa se dedica a desarrollar una variedad de productos, de las cuales sus principales 

productos están enfocados en a la elaboración de tara fina, goma de tara, hojuelas de tara, 

asimismo produce productos formulados como preservantes de alimentos, detergentes e 

insecticidas, cuenta con su propia área de investigación y desarrollo. El amplio terreno 

donde se encuentra las instalaciones de la planta constituye a una dimensión de 10 000 

m² y está ubicada en el Callao. Este gran grupo de trabajo, cuenta con la valiosa 

colaboración de sus más de 60 trabajadores, quienes son los principales responsables del 

buen funcionamiento de la empresa en general. 

 
La visión principal es avalar la calidad e inocuidad de cada uno de sus productos, con ello 

poder mejorar la imagen del Perú a manera de país exportador y productor, introduciendo 
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productos de excelente calidad en el mercado internacional, a través de ello generar 

confianza para lograr competir, entrar y conservar los mercados más exigentes. Manejar 

la biodiversidad del país como fuentes de productos naturales activos, usados en la 

agricultura, industria alimentaria, cosmética, farmacéutica, textil y la industria en general. 

 
La empresa cuenta con una gerencia general, la cual tiene la gran responsabilidad de conducir, 

dirigir y llevar a cabo todo el control de la institución. También cuenta con una gerencia de 

operaciones, responsable de generar soporte técnico constante a cada una de las áreas de la 

empresa. Asimismo, cuenta con sus respectivas áreas de jefaturas. (ver figura 3.) 

 

Figura 3. Organigrama de la empresa agroindustrial 

 

 
 

DOP (Diagrama de operaciones del proceso) - Antes 

Según KANAWATY (1996) es genérico en el cual se exponen los procesos primordiales 

de las operaciones, asimismo las indagaciones que se hacen para evaluar los efectos 

indistintamente de quien lo efectúa o en qué parte se componen la operación. 

 
El diagrama de operaciones nos permite visualizar y comprender el proceso de 

producción, mediante símbolos que representan cada una de las etapas de la obtención de 

determinado producto. 
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Figura 4. DOP Diagrama de operaciones del proceso de obtención de la goma de tara (antes) 

 

 

 
Se visualiza (ver figura 5), que el piso del área de procesamiento de la goma de tara en 

polvo se encuentra sucia, carece de limpieza y presenta pisos que no son lisos sino 

agrietados, por ende, no permite que pueda realizarse una limpieza y sanitización 

adecuada para poder minimizar el riesgo de contaminación durante toda su etapa de 

procesamiento. 
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Figura 5. Área de molienda de goma de tara (molinos de piedra) 

 
Podemos visualizar como el personal operativo manipula una pieza del equipo de 

producción de la goma de tara (ver figura 6) en condiciones críticas e inadecuadas, ya que 

el tamiz al tener contacto directo con el producto final no debería ser manipulado en el 

piso porque representa un alto potencial de contaminación con microorganismos, una 

evidencia más de que el personal carece de capacitaciones y conocimientos de buenas 

prácticas de manufactura. 

 

 
Figura 6. Área de tamizado de la goma de tara 
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En el punto de humectación (ver figura 7), se refleja que el personal manipula los insumos 

sin el uso de la indumentaria adecuada (guantes), lo cual representa un factor crítico, ya 

que ello es una fuente significativa de carga microbiana para la goma de tara durante su 

procesamiento. 

 

 

Figura 7 áreas de humectación de las hojuelas de goma de tara 

 

 
 

En este otro punto (ver figura 8), el molino de hojuelas presenta falta de limpieza e higiene 

en toda su estructura porque se evidencia el exceso de polvo acumulado, así mismo 

presenta la ausencia de una salvaguarda al motor, siendo estos factores que conllevan a 

un estado crítico en el proceso. 
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Figura 8. Área de partidor de las hojuelas de goma de tara 

 

 
 

Análisis de la variable Productividad 

Productividad (antes) 

En continuidad se presentará los datos del periodo de abril a junio del 2019, y podemos 

visualizar proporción total de cada mes. (Ver tabla 4) 

 
Tabla 4. Productividad (antes) 

 

 

Fuente: elaboración propia 
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Eficiencia (antes) 

 
 

Se visualiza en continuidad los datos del periodo de abril a julio del 2019, y se puede 

visualizar que la proporción total mensual es menos de 95%. (Ver tabla 5) 

 
Tabla 5. Eficiencia (antes) 

 

 

Fuente: elaboración propia 

 

 
Eficacia (antes) 

 

 
En continuidad, se dará a conocer los datos del periodo de abril a julio del 2019, y se 

puede visualizar que la proporción mensual es menos de 59%. (Ver tabla 6). 



27 
 

Tabla 6. Eficacia (antes) 
 
 

Fuente: elaboración propia 
 

 
Propuesta de Mejora 

 

 
Posteriormente de reconocer los contratiempos, retrasos y puntos críticos del presente 

estado de la empresa, presentando una productividad baja, se sugirió aplicar un sistema 

HACCP, la cual busca conseguir la mejora del control del proceso de obtención de la 

goma de tara, la disminución de tiempos de la realización de las funciones y asimismo el 

aumento de la producción. 

 

Cronograma de implementación de la propuesta 

 

 
En continuidad, se expone un cronograma (ver tabla 7), en el se muestra como se efectuará 

los trabajos de la proposición para la solución de lo que ha sido diagnosticado en las 

instalaciones de la planta. 
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Tabla 7. Cronograma de implementación de la propuesta 

 

 
Fuente: elaboración propia 

Implementación de la propuesta de mejora 

Comunicar y dar a conocer el sistema Haccp 

Por lo tanto, después de haberse realizado la evaluación de la situación actual, se 

programan y se ejecutan reuniones con los miembros implicados en el proyecto, 

definiéndose las responsabilidades y actividades, asimismo de reglas y objetivos, con la 

terminación de efectuar una implementación favorable. 

 

Se difunde y se da a conocer a todo el personal de todas las áreas el sistema Haccp, pues 

es fundamental la participación de todos los integrantes de la empresa, con el compromiso 

y disposición de poder llevar a cabo la aplicación del sistema. 

 

Implementación del Sistema Haccp 

 

 
Está fundado en los Análisis de Peligro de Puntos Críticos de Control, el cual analizara 

cada uno de los peligros significativos a partir de la materia prima inclusive el despacho 
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del producto final, vale mencionar que desde el inicio hasta el final de todo el 

procesamiento y hasta la entrega de su destino final. 

 

Luego de hallar cada uno de los peligros identificados en el proceso se desarrollará los 

procedimientos para su control a través del monitoreo, vigilancia, acciones correctivas, 

verificación, etc. 

 
El “Sistema de Aseguramiento de la Inocuidad” basado en el sistema HACCP es para la 

producción de Goma de Tara, aditivo para la industria alimentaria, esta se desarrolla 

basándose y siguiendo los lineamientos del CODEX Alimentarius – Higiene de los 

alimentos (suplemento al volumen IB, 1998) y cumpliendo las exigencias de nuestro 

último reglamento sobre la vigilancia y el control sanitario de los alimentos y de las 

bebidas emitido por DIGESA (Nº 007-98 S.A.). Como también cumpliendo con el D.S. 

N° 004-2011-AG, Reglamento de Inocuidad Agroalimentaria. 

 

Este plan HACCP es un sistema preventivo, que nos permite diagnosticar los posibles 

riesgos y peligros para poder minimizar y controlar el procesamiento de los productos 

alimentarios, el cual está basado en los 12 pasos del CODEX alimentario, en el cual se 

encuentran los 7 principios del HACCP. 

 
1. La formación del equipo HACCP 

 

 
Será conformado por un grupo multidisciplinario, el cual será integrado por personal de 

las diversas áreas que tienen el conocimiento, criterio adecuado y competencias para 

ocuparse de todos los aspectos del producto, el proceso, las actividades de verificación y 

validación asociadas al estudio y aplicación del HACCP. 

 

El Equipo debe reunirse periódicamente para discutir temas relacionados al Sistema y 

asegurar que el plan HACCP siga avanzando, mejorando y siga siendo válido; todos los 

acuerdos tomados por el Equipo son registrados y firmados por los integrantes en el Acta 

de Reuniones. El Equipo HACCP también desarrollará un programa de auditorías internas 

para comprobar el cumplimento y la eficiencia del Sistema, tendrán funciones y 



30 
 

responsabilidades de acuerdo al organigrama, y cumplirán con lineamientos establecidos 

en el reglamento interno. 

2. Descripción del producto y Uso determinado 

 
 

Tabla 8. Descripción del producto y uso determinado 
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Fuente: elaboración propia 

 

 
3. Elaboración del diagrama de operaciones 
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DOP (Diagrama de operaciones del proceso) – Después 
 

 
 

 

Figura 9. DOP Diagrama de operaciones del proceso de obtención de la goma de tara (después) 
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a. Humectación: Para poder partir la hojuela en partes pequeñas es necesario que estas 

sean humectadas, para ello se le adiciona dosificadamente a la hojuela, agua y alcohol. 

Este procedimiento se lleva a cabo para ablandar las hojuelas y facilitar la molienda en 

los molinos de piedra y mediante dicho proceso poder lograr la obtención del polvo de la 

goma de tara. 

 

b. Homogenizado de Tamaño (Molino de Martillos): La s hojuelas humectadas con 

el agua y el alcohol es transportado a través de un helicoidal, así mismo es depositado en 

una tolva, la cual se transporta y alimenta el molino de martillos para ser triturados, este 

proceso es para uniformizar el tamaño con la finalidad de que la hojuela pueda ser 

convertido a polvo fino durante el proceso de molienda. 

 

c. Molienda: La hojuela humectada y homogenizada en tamaño es trasladada mediante 

una faja transportadora a los molinos de piedra, la cual es alimentada manualmente por 

medio de una tolva independiente en cada piedra. Se cuenta con tres molinos de piedra, 

cada una cuenta con una tolva donde se deposita las hojuelas para ser pulverizada. 

 

d. Tamizado: La goma molida es trasladada manualmente al tamizador automático, la 

cual es tamizada por malla 100 mesh, la goma de tara en polvo debe pasar el 98% como 

mínimo. En esta etapa es separada el polvo fino del polvo grueso, asimismo se retiene los 

grumos que son propios del proceso, los cuales se descartan y son separados del proceso. 

 

e. Pesado y pre-envasado: El producto (goma de tara en polvo) luego de ser tamizado 

es debidamente pesado y pre- envasado en bolsas térmicas y sacos de papel kraft, y 

almacenados temporalmente en un espacio determinado dentro del área. Cabe resaltar que 

el sellado de las bolsas es sumamente relevante, ya que se debe evitar la contaminación 

con microorganismos y a su vez el aumento de humedad, es por dichas razones que la 

producción se mantiene temporalmente dentro del área hasta alcanzar la cantidad del 

contenedor solicitado. 

 

f. Mezclado: Luego toda la goma tamizada y almacenada de un mismo lote es 

mezclada de manera proporcional para obtener un producto igual en tonalidad y calidad 

en todo el lote producido. Todos los sublotes utilizados en el proceso para alcanzar la 
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cantidad del contenedor requerido son homogenizados en una maquina mezcladora, la 

cual cuenta con una capacidad de una tonelada. 

 

g. Envasado – Pesado: conforme se va obteniendo el polvo homogenizado de la 

mezcladora, se procede a envasar la goma de tara en polvo en bolsas de papel kraft con 

protección interna de bolsas de polipropileno para poder evitar el aumento de la humedad 

del producto, el peso neto es de 25 kilogramos. Se controla el peso y el sellado (cocido) 

de las bolsas de papel. 

 

h. Etiquetado y Paletizado: El producto (goma de Tara en polvo) cada uno de los 

sacos son etiquetados y debidamente paletizados de acuerdo al pedido del cliente. Se lleva 

un control de etiquetado de producto final para poder tener una correcta identificación de 

cada uno de los pallets. Cada paleta está conformada por 40 sacos de 25 kilogramos cada 

uno, lo cual dan un total de 1,000 kilogramos por cada pallet. 

 

i. Almacenamiento: El producto final es almacenado en el almacén de Goma, cada 

paletts está debidamente identificado a través de un kardex con los datos más relevantes. 

Dicho almacén debe contar con una temperatura menor a 25 grados para evitar el aumento 

de humedad en el producto final, asimismo el almacenamiento debe contar con una 

infraestructura totalmente hermética y debidamente sanitizada. 

 

j. Carga y Despacho: Se inspecciona las condiciones sanitarias del contenedor tanto 

en el interior y exterior, esta debe cumplir con las condiciones sanitarias establecidas en 

el manual y debe regirse bajo las normas estandarizadas según las leyes nacionales e 

internacionales, caso contrario se rechaza. El despacho se realiza en contenedores de 20 

pies de capacidad y el producto va en pallets debidamente enzunchados y embalados. 

 

4. Verificación “IN SITU” del diagrama del proceso 

Se verifica el diagrama de operaciones mediante la observación de proceso, para este 

punto el equipo Haccp se reúne y juntos llevan a cabo el recorrido de la planta para 

verificar cada etapa del proceso, entrevistan al personal operativo, asegurándonos así, que 

lo que está escrito es lo que se da en la práctica. 
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Tabla 9. Verificación “IN SITU” del diagrama del proceso de obtención de la goma de tara 
 

 
ETAPA DEL 
PROCESO 

 
SUBPROCESOS 
INVOLUCRADOS 

 
EQUIPOS 
INVOLUCRADOS 

 
PARÁMETROS DE 
CONTROL 

 
INGRESO DE 
MATERIAS 
PRIMAS, 
INSUMOS, 
ENVASES. 

RECEPCIÓN - RECEPCIÓN 
- PESADO 
- TRANSPORTE AL ÁREA 

DE ALMACÉN 
- ALMACENAMIENTO 

TEMPORAL (TOLVA) 

- BALANZA  

CALIDAD: Composición 
de las vainas, Humedad 

- TARA VAINA 

 

DESMOTADO 
 

- TAMIZADO 1 
- PUNTO N°1 de IMANES 
- DESMONTADO 

(SEPARACIÓN DE 
SEMILLAS) 

- CLASIFICACIÓN DE 
SEMILLAS 

- TRASLADO A SILOS N°1 
Y N°2 

- TAMIZADOR 
N°1 

- TRILLADOR 

- IMANES 
- CLASIFICADOR 

 

CALIDAD: Composición 
de las semillas 

- TARA VAINA 
- SACOS 
- HILO 
- MAQUINA DE 

COSER 

TOSTADO - ALMACENAMIENTO 
TEMPORAL EN SILOS 

- TOSTADO (HORNO) 
- PARTIDO 
- CLASIFICACIÓN 
- ENSACADO 

 

- EQUIPO HORNO 
N°1 Y N°2 

- PARTIDOR 1 
- CLASIFICADOR 
- BALANZA 

 

FÍSICO: Temperatura, 
RPM del alimentador. 
Calidad: Composición de 
hojuelas de 1ra y 2da. 

- SEMILLA DE 
TARA 

- SACOS 
- HILO 

ÓPTICA - RECEPCIÓN 
- SELECCIÓN ÓPTICA 
- ENSACADO 

- SELECTOR ÓPTICO 
- PUNTO DE IMANES 
- BALANZA 

CALIDAD: Cuantificación 
de inertes. 

- HOJUELA DE 
TARA 

- CILINDROS 
- SACOS 

GOMA - HUMECTACIÓN 
- HOMOGENIZADO 
- PARTIDO 
- MOLIENDA (MOLINOS DE 

PIEDRA) 
- TAMIZADO 
- PRE-ENVASADO Y 

PESADO 
- MEZCLADO 

- HOMOGENIZADOR 
- MOLINO DE 

MARTILLO 1 
- MOLINO DE PIEDRA 

1 
- MOLINO DE PIEDRA 

2 

- MOLINO DE PIEDRA 
3 

- TAMIZADOR 

 
 

CALIDAD: HUMEDAD, 
FINURA, COLORACIÓN. 

- HOJUELA DE 
PRIMERA, 2DA 

- BOLSAS 
- SACOS 
- HILO 

ENVASADO - PESADO 
- ENVASADO 
- ETIQUETADO 

- MEZCLADOR 
- BALANZA 

MICROBIOLÓGICO: 
BACTERIAS, HONGOS, 
LEVADURAS 
FÍSICO QUÍMICO: 
VISCOSIDAD, PH, 
HUMEDAD, 
FINURA, METALES 
PESADOS 

- GOMA DE 
TARA. 

- BOLSAS 
- COSTALES 
- SACOS DE 

PAPEL 
- HILO 
- CINTILLOS 
- -ETIQUETAS 

Fuente: elaboración propia 
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5. Análisis de Peligros (PRINCIPIO I) 

 
 

Tabla 10. Análisis de peligros 
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Fuente: elaboración propia 

 

 
6. Los Puntos Críticos de Control (PRINCIPIO II) 
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Tabla 11. Los puntos críticos de control 
 

Fuente: elaboración propia 

 

 
7. Establecimiento de los Limites Críticos de Control (PRINCIO III) 

 
 

Los establecimientos de cada uno de los límites críticos fueron determinados de manera 

que garantiza el control de los puntos críticos de control hallados durante cada etapa del 

proceso de la obtención de la goma de tara, estos límites fueron justificados y validados 

de la siguiente manera: 

 

Información Publicada: 

• Literatura científica 

• Registros de la empresa 

• Pautas reguladoras y pautas de la industria (Codex FDA, etc.) 

 
 

Datos Experimentales 

• Análisis Microbiológicos 

 
 

Consejo de Expertos 

• Asesor Ingeniero Alimentario 

• Ingeniero Químico 
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Tabla 12. Limites críticos de control 
 

 

Fuente: elaboración propia 
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8. Sistema de Monitoreo (PRINCIPIO IV) 

 
 

Se estableció un control de monitoreo tal que detecta la perdida de supervisión de los 

PCC y los PCQ según los límites establecidos. 

 
Esto nos asegura que, al momento de realizar ajustes durante el proceso, dichos 

parámetros establecidos no se salen fuera de los limites críticos, esto mediante la 

realización de un monitoreo continuo tal que sea lo suficiente para garantizar que el PCC 

este en medio de los limites críticos. 

 
Todos los documentos de monitoreo son registrados, firmados por el personal que realiza 

el monitoreo y responsables de la calidad y seguridad. 

 

 
 

Tabla 13. Sistema de monitoreo 
 

Fuente: elaboración propia 

 

 
9. Acciones Correctivas (PRINCIPIO V) 

 
 

Se desarrolló las acciones correctivas para cada PCC y PCQ las acciones tomadas 

Acciones inmediatas en el cual se ajusta el proceso para recuperar el control y si fuera 

necesario se pone en observación el producto sospechoso o se retira. 
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Acciones preventivas en las cuales se hace un estudio del porqué de la desviación para 

que no vuelva a ocurrir. 

En ambos casos se toma a un responsable (Gerente de Producción) de aplicar la acción 

correctiva y registrar. 

 
10. Procedimiento de Verificación (PRINCIPIO VI) 

 
 

a. OBJETIVO 

Se realiza los procedimientos de verificación y validación adecuados para asegurar que 

el Plan HACCP se esté ejecutando y es efectivo en el procesamiento de Goma de Tara. 

El personal especializado y debidamente capacitado debe tener el adecuado criterio para 

verificar y evaluar correctamente lo establecido y determinado en el plan, asimismo 

garantizar la inocuidad de lo que se está produciendo. 

 
b. DOCUMENTOS DE REFERENCIA 

• Plan HACCP. 

• Registros del Plan HACCP. 

• Registros del BPM 

 
 

c. RESPONSABLES 

Los responsables son el Gerente de Operaciones y el equipo HACCP, ellos serán los 

encargados de proyectar la verificación y determinar correctamente que auditores 

externos pueden ejercer este trabajo. Si se consiste en una verificación interna, debe 

llevarse a cabo por personal de la empresa, es decir integrantes del equipo Haccp deben 

realizar la revisión periódica para corroborar el cumplimiento del plan. 

 
d. PUNTOS A SUPERVISAR 

• Técnicas e de PCC 

• Utilización de derivaciones de Límites Críticos 

• Utilización de documentos vinculados al Plan HACCP 

• Programa de Higiene y Saneamiento- Buenas Prácticas de Manufactura 

• Capacitación, motivación y estado de salud del personal. 
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e. PROCEDIMIENTO 

1. En base al cronograma de verificación el equipo de auditores se reúne con el Gerente 

de Operaciones y con cada persona que conforma el Equipo HACCP, en esta junta se 

debe realizar las siguientes actividades: 

• Se debate objetivos de la revisión y se examinan los reportes y los informes de las 

sugerencias. 

 
2. Se lleva a cabo la supervisión in situ para corroborar que lo que se ha documentado se 

lleva a cabo en la realidad, es decir a través de la verificación y revisión diaria, revisión 

periódica, se realizarán anualmente o cuando sea necesario. 

- Supervisión del DOP 

- Entrevista al personal sobre el modo de ejecución del monitoreo de los PCC. 

- Cambio de operación(es) en el proceso. 

- Cambios en el empaque. 

 
 

Informe de Verificación, se debe incluir en la verificación lo siguiente: documentación 

de la existencia de un plan HACCP aprobado y con su respectiva actualización. 

 
Documentación que sustente la existencia de registros y documentos relacionados con el 

monitoreo de los PCC, firmados por el Supervisor de Producción y visados por la Jefatura 

de Producción y jefatura de calidad. Certificados de calibración de equipos e instrumentos 

de medición del monitoreo. 

 
Análisis de muestras para confirmar que los PCC están bajo control, esto es, evaluación 

físico-organoléptica, química y microbiológica. Por medio de monitoreo y toma de 

muestras constantes, las cuales serán debidamente analizados por el área de calidad y el 

área de laboratorio para poder garantizar que se esté cumpliendo correctamente los 

parámetros establecidos en el plan Haccp. 
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11. Mantenimiento de registros (PRINCIPIO VII) 

 
 

f. OBJETIVOS 

Definir procedimientos para mantener todos los registros HACCP y BPM, involucrar a 

todos los responsables de la empresa a sostener y administrar la seguridad de la 

información y al mantenimiento de los registros mientras la etapa requerida. 

 
g. DEFINICIONES 

ARCHIVOS PLAN HACCP, DE HIGIENE Y PROCESAMIENTO 

Archivos de documentos, registros, certificados entre otros que pertenecen al desarrollo 

productivo, preservados y que se mantienen en las áreas de Aseguramiento de la calidad 

y Jefatura de Producción. 

ARCHIVO MUERTO 

Los archivos antes mencionados son guardados por un período mayor a 3 años. en la 

Oficina de almacén. 

 
h. PROCEDIMIENTO 

Los registros de PCC se mantendrán en un archivo separado a los demás. 

 
 

Al finalizar las labores, todos los registros del Plan HACCP y BPM serán reunidos y 

revisados por el Jefe de Producción y el Jefe de Aseguramiento de la Calidad. 

Estos registros se mantendrán en el área de Aseguramiento de Calidad y en el área de 

producción por el tiempo de un (01) año y estarán al alcance de cada persona que forma 

parte del equipo HACCP y personal de producción. Culminando los 12 meses tendrán 

que mantenerse como archivo muerto. 

 
Los registros tendrán que estar disponibles a los comisionados autorizados de los 

organismos reguladores y/o auditores externos, asimismo en el caso de incidentes, como 

malestares y/o demanda derivados del proceso. Este a su vez investiga la causa del 

reclamo junto con el Gerente de operaciones y ejecutan acciones correctivas si las hubiera 

en producción y de acuerdo al reclamo, registrándolo y enviando un informe sustentado 

por el Jefe de Producción al Gerente de Operaciones para su conocimiento. 
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Todos los registros de reclamos del consumidor son guardados debidamente en la oficina 

de la Jefatura de Aseguramiento de Calidad. 

 
Verificación y evaluación de las implementaciones 

 
 

Posterior a la aplicación del Haccp, se efectúa la contratación de la misma a través del 

DOP. (pág. 43) 

 
A continuación, podemos observar (ver figura 10), que el área de obtención de la goma 

de tara en polvo se halla en óptimas condiciones de sanitización, asimismo el personal 

operativo cumple con el debido uso de la indumentaria adecuada para minimizar el riesgo 

de contaminación, la infraestructura se presente en buenas condiciones, por ende, 

mediante estas buenas prácticas de procedimiento se evita los reprocesos, dándonos como 

resultados la ampliación de la productividad. 

 

Figura 10: área de molinos de piedra (molienda) 
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Resultados de la implementación de la propuesta de mejora 

 
 

Productividad (después) 

Luego de emplear la proposición de mejora, se visualiza en la tabla, que la productividad 

ha aumentado por arriba de 89.25 %, en continuidad se expondrá los datos del periodo de 

junio a julio del 2019, y nos señala la proporción total mensual. (ver tabla 14) 

 
Tabla 14. Productividad después 

Fuente: elaboración propia 
 

 
Eficiencia (después) 

Luego de empleada la proposición de mejora, se visualiza en la tabla, que la eficiencia ha 

aumentado por arriba de 97 %, en continuidad se expondrá los datos del periodo de junio 

a julio del 2019, y nos señala la proporción total mensual. (ver tabla 15) 
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Tabla 15. Eficiencia después 
 

Fuente: elaboración propia 

 

Eficacia (después) 

Luego de emplear la proposición de mejora, se visualiza en la tabla, que la eficacia ha 

aumentado por arriba de 92.25%, en continuidad se expondrá los datos del período de 

junio a julio del 2019, y nos señala la proporción total mensual. (Ver tabla 16) 

 
Tabla 16. Eficacia después 

 

Fuente: elaboración propia 
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Análisis económico y financiero 

Lo invertido se empleada para la implementación del HACCP se basó fundamentalmente 

en controlar y vigilar el proceso de obtención de la goma de tara en polvo, de tal modo 

que genere un ahorro relevante que a su vez aumentará la productividad de una empresa 

agroindustrial. 

 
Tabla 17. Costo del proceso de obtención de la goma de tara en polvo 

 
 

Fuente: elaboración propia 

 
 

Inversión de la aplicación de la propuesta de mejora 

Se presentará una tabla, donde se visualiza la cuantía en soles. (ver tabla 18) 

 
 

Tabla 18. Inversión de la aplicación de la propuesta de mejora 
 

 
Fuente: elaboración propia 

 

Análisis Costo – Beneficio 

 
Respecto al vínculo del análisis costo beneficio de la presente implementación del 

HACCP del proceso de obtención de la goma de tara, se logró una ampliación de la 

producción y decrecimiento de los costos, para lo cual se realizó el análisis del ahorro 

anual. (Ver tabla 19) 



50  

Tabla 19. Análisis costo – beneficio 

 

Fuente: elaboración propia 

 

 

Asimismo, se ha considero un consumo de inversión de S/9,000, en la aplicación del 

HACCP para aumentar la productividad de una empresa agroindustrial. Se logra 

demostrar que, en un lapso de 12 meses, se origina un ahorro total de S/75,944.64 del 

proceso de obtención de la goma de tara en polvo, obteniendo como efecto de la diferencia 

del ahorro un costo significativo, ya que en cuanto a la inversión origina un saldo 

provechoso de S/ 66,944.64. 

 
 

En cuanto a lo detallado podemos expresar que el beneficio para la empresa en 

comparación con el costo resulta lo siguiente: 

 

 

 
Esto indica que la rentabilidad alcanzada es más de 8 veces de lo que se ha invertido en 

la aplicación, esto es considerablemente provechoso para la empresa, así mismo esto 

representa que por cada sol designado en la mejora se recupera S/8.44. 

En continuidad se detalla el tiempo de la inversión. 

 

 
Se puede visualizar que la inversión de S/ 9,000 se recuperarán en 34 días. 
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III. RESULTADOS 
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3.1. Análisis Descriptivo. 

 
Productividad 

En continuidad se expone con la gráfica (ver figura 11), en el que se visualiza el versus 

de la productividad alcanzada antes, a partir de abril a mayo del 2019, obteniéndose un 

promedio de 50.53% y posteriormente de la aplicación del haccp, a partir de junio a julio 

del 2019, la productividad es de 90.13%. Esto nos dice que ha sido muy próspero la 

aplicación del HACCP en el incremento de la productividad del proceso de obtención de 

la goma de tara. 

 

 

 

 
Figura 11. Productividad 

 
Eficiencia 

 
En continuidad se expone con una gráfica (ver figura 12), en el que se visualiza el versus 

de la eficiencia alcanzada antes, a partir de abril a mayo del 2019, obteniéndose un 

promedio de 93.36% y después de la aplicación del haccp, a partir junio a julio del 2019, 

la eficiencia es de 97.38 %. Esto nos dice que ha sido positivo la aplicación del HACCP 

en el incremento de la productividad del proceso de obtención de la goma de tara. 
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Figura 12. Eficiencia 

 
 

Eficacia 

Por último, se expone con la siguiente gráfica (ver figura 13), en el que se refleja el versus de la 

eficacia alcanzada anteriormente, a partir de abril a mayo del 2019, obteniéndose un promedio 

de % 54.04 y posterior de la aplicación del HACCP, a partir de junio a julio del 2019, la eficacia 

es de 92.69%. Esto nos dice que ha sido prospero la aplicación del HACCP en la ampliación de la 

productividad del proceso de obtención de la goma de tara. 

 

 
Figura 13. Eficacia 
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3.2 Análisis Inferencial. 

 
3.2.1. Análisis de la hipótesis general 

 

Ha: La aplicación del HACCP incrementara la productividad del proceso de obtención 

de la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao-2019. 

 
Teniendo el propósito de lograr diferir la hipótesis general, primero es concluir si los 

datos que relacionan a la secuencia de la productividad antes y después poseen un 

comportamiento paramétrico, para dicha finalidad y en perspectiva que las series de los 

datos son en total 16, se realiza el análisis de normalidad a través del estadígrafo de 

Shapiro Wilk. 

 
Shapiro-wilk: Prueba que se realiza a las muestras pequeñas (˂30) 

 
 

Regla de decisión: 

Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento no paramétrico 

Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento paramétrico 

 

 
Tabla 20. Prueba de normalidad de la hipótesis general 

 

 
En la tabla 20, se logra corroborar que la significancia de las productividades, del antes 

es 0.062 y del después es 0.568, puesto que la productividad posee un comportamiento 

paramétrico (> 0,05), asimismo la productividad después posee un comportamiento 

paramétrico (> 0,05), siendo así, se admite para el análisis de la contrastación de la 

hipótesis el empleo de un estadígrafo paramétrico, para esta ocasión se empleará la prueba 

de T-Student. 
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Contrastación de la hipótesis general 
 

Ho: La aplicación del HACCP no incrementa la productividad del proceso de obtención 

de la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao-2019. 

Ha: La aplicación del HACCP incrementa la productividad del proceso de obtención de 

la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao-2019. 

 

 
Regla de decisión: 

 

Ho: µPa ≥ µPd 

Ha: µPa < µPd 

 
Tabla 21. Estadístico descriptivo de la hipótesis general 

 

 

 
En la tabla 21, queda confirmado que la media de la productividad antes (50,63%) siendo 

menos el porcentaje que la media de la productividad después (90,13 %), es por ello que 

no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula, y se acepta la 

hipótesis alterna. Siendo así queda probado que la aplicación del HACCP incrementa la 

productividad del proceso de obtención de la goma de tara de una empresa agroindustrial, 

Callao-2019. 

 
Con el propósito de confirmar que el análisis es el adecuado, se procede a llevar a cabo 

el análisis a través del pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba 

de T-Student a entre las dos productividades. 

 
Regla de decisión: 

Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 

Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
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Tabla 22. Estadísticos de prueba de T-Student para Productividad 
 

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon 

b. Basado en los rangos negativos. 

 

En la tabla 22, se logra corroborar que la significancia de la prueba de T-Student, aplicada 

a la productividad antes y después es de 0.000, por consecuente y en base a la regla de 

decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación del HACCP incrementa 

la productividad del proceso de obtención de la goma de tara de una empresa 

agroindustrial, Callao-2019. 

 
3.2.2. Análisis de la primera hipótesis específica 

 
Ha: La aplicación del HACCP incrementara la productividad en la eficiencia del proceso 

de obtención de la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao-2019. 

 
Teniendo el propósito de lograr diferir la hipótesis específica es indispensable concluir si 

los datos que se relacionan a las series de la eficiencia antes y después poseen un 

comportamiento paramétrico, para dicha finalidad y en perspectiva que las series de 

ambos datos son en total 16, se realiza el análisis de normalidad a través del estadígrafo 

de Shapiro Wilk. 

Shapiro-wilk: Prueba que se realiza a las muestras pequeñas (˂30) 

 
 

Regla de decisión: 

Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento no paramétrico 

Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento paramétrico 

 
Tabla 23. Prueba de normalidad de la primera hipótesis específica 
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En la tabla 23, se logra corroborar que la significancia de las eficiencias, antes es 0.207 y 

después 0.065, puesto que la eficiencia antes y después es superior que 0.05, en base a la 

regla de decisión, se admite para el análisis de la contrastación de la hipótesis el empleo 

de un estadígrafo paramétrico, para esta ocasión se empleará la prueba de T-Student. 

 
Contrastación de la primera hipótesis específica 

 
 

Ho: La aplicación del HACCP no incrementa la productividad en la eficiencia del proceso 

de obtención de la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao-2019. 

 
Ha: La aplicación del HACCP incrementa la productividad en la eficiencia del proceso 

de obtención de la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao 2019. 

 
Regla de decisión: 

Ho: µPa ≥ µPd 

Ha: µPa < µPd 

 
Tabla 24. Estadístico descriptivo de la primera hipótesis específica 

 

 
 

En la tabla 24, ha quedado confirmado que la media de la eficiencia antes (93,36 %) 

siendo menos el porcentaje que la media de la eficiencia después (97,38 %), es por ello 

que no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula, y se acepta la 

hipótesis alterna. Siendo así queda probado que la aplicación del HACCP incrementa la 

productividad en la eficiencia del proceso de obtención de la goma de tara de una empresa 

agroindustrial, Callao-2019. 

 
Con el propósito de corroborar que el análisis es el adecuado, se procese a realizar al 

análisis a través del pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba 

de T-Student a entre las dos eficiencias. 
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Regla de decisión: 

Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 

Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 

 
Tabla 25: Estadísticos de prueba de T-Student para Eficiencia 

 

 

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon 

b. Basado en los rangos negativos. 

 
 

En la tabla 25, se logra corroborar que la significancia de la prueba de T-Student aplicada 

a la eficiencia antes y después es de 0.000, por consecuente y en base a la regla de decisión 

se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación del HACCP incrementa la 

productividad en la eficiencia del proceso de obtención de la goma de tara de una 

empresa agroindustrial, Callao-2019. 

 
3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis específica 

 
Ha: La aplicación del HACCP incrementara la productividad en la eficacia del proceso 

de obtención de la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao-2019. 

 
Teniendo el propósito de lograr diferir la segunda hipótesis específica, es imprescindible 

concluir si los datos que relacionan a las secuencias de la eficacia antes y después poseen 

un comportamiento paramétrico, para dicha finalidad y en perspectiva que las series de 

ambos datos son en total 16, se procederá a realizar el análisis de normalidad a través el 

estadígrafo de Shapiro Wilk. 

 
Shapiro-wilk: Es la prueba que se realiza a las muestras pequeñas (˂30). 

 
 

Regla de decisión: 

Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento no paramétrico 

Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento paramétrico 
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Tabla 26. Prueba de normalidad de la segunda hipótesis específica 
 

 

De la tabla 26, se logra confirmar que la significancia de las eficacias, antes es 0.041 y 

después 0.110, puesto que la eficacia antes y después es inferior que 0.05, por consecuente 

y en base a la regla de decisión, se admite para el análisis de la contrastación de la 

hipótesis el empleo de un estadígrafo no paramétrico, para esta ocasión se empleará la 

prueba de Wilcoxon. 

 
Contrastación de la segunda hipótesis específica 

Ho: La aplicación del sistema HACCP no incrementa la productividad en la eficacia en 

el proceso de obtención de la goma de tara en polvo de una empresa agroindustrial, Callao 

2019. 

 
Ha: La aplicación del sistema HACCP incrementa la productividad en la eficacia en el 

proceso de obtención de la goma de tara en polvo de una empresa agroindustrial, Callao 

2019. 

Regla de decisión: 

Ho: µPa ≥ µPd 

Ha: µPa < µPd 

 
Tabla 27. Estadístico descriptivo de la segunda hipótesis específica 

 

 

La tabla 27, confirma que la media de la eficacia antes (54.04 %) siendo menos el 

porcentaje que la media de la eficacia después (92.69 %), es por ello que no se cumple 

Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula, y se acepta la hipótesis de alterna. 

Siendo así queda probado que la aplicación del HACCP incrementa la productividad en 

la eficacia del proceso de obtención de la goma de tara de una empresa agroindustrial, 

Callao-2019. 
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Teniendo propósito de corroborar que el análisis es el correcto, se realiza el análisis a 

través del pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de 

Wilcoxon a entre las dos eficacias. 

 
 

Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 

Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 

 

Tabla 28: Estadísticos de prueba de Wilcoxon para Eficacia 

 

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon 

b. Basado en los rangos negativos. 

 

Con respecto a la tabla 28, se logra corroborar que la significancia de la prueba de 

Wilcoxon, aplicada a la eficacia antes y después es de 0.000, por consecuente y en base 

a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación del HACCP 

incrementa la productividad en la eficacia del proceso de obtención de la goma de tara de 

una empresa agroindustrial, Callao-2019. 
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IV. DISCUSIÓN 
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Primera 

Con respecto la hipótesis general, luego de ser expuesto nos confirma que la aplicación 

del Haccp incrementa la productividad de una empresa agroindustrial, Callao-2019. 

Representado con el grado de significancia de 0,000, por ello se finaliza con el rechazo 

de la hipótesis nula, admitiendo la hipótesis alterna y obteniéndose una ampliación de la 

productividad con un porcentaje 39,50 %. Este acierto se valida con la tesis de 

PONCIANO, (2017) nombrado Aplicación del Mantenimiento Preventivo para 

incrementar la Productividad de la Línea de Sachets en la empresa Laboratorios Sma 

S.A.C. Ate 2017, el proyecto en mención nos expone que su análisis inferencial con 

respecto a la productividad tiene un nivel de significancia de 0,000, siendo esta la razón 

para que se concluyera con el rechazo de la hipótesis nula, admitiendo la hipótesis alterna 

y obteniéndose una ampliación de la productividad en un 11.1%. 

 
Segunda 

En relatividad a la hipótesis específica se indica que la aplicación del HACCP incrementa 

la eficiencia de una empresa agroindustrial, Callao-2019. Con un nivel de significancia 

de 0,000, por ello se finaliza con el rechazo de la hipótesis nula, admitiendo la hipótesis 

alterna y obteniéndose una ampliación de la eficiencia con un porcentaje 4.02%. Este 

acierto se valida con la tesis de PONCIANO, (2017) nombrado Aplicación del 

Mantenimiento Preventivo para incrementar la Productividad de la Línea de Sachets en 

la empresa Laboratorios Sma S.A.C. Ate 2017, el proyecto en mención nos expone que 

en su análisis inferencial con respecto a la eficiencia tiene un nivel de significancia de 

0,000, siendo esta la razón para que se concluya con el rechazo de la hipótesis nula, 

aceptando la hipótesis alterna y obteniéndose una ampliación de la eficiencia en un 

7,05%. 

 
Tercera 

Y finalmente en relación a la hipótesis específica dos determina que la aplicación del 

haccp incrementa la eficacia de una empresa agroindustrial, Callao-2019. Con un nivel 

de significancia de 0,000, por ello se finaliza con el rechazo de la hipótesis nula, 

admitiendo la hipótesis alterna y obteniéndose una ampliación de la eficacia con un 

porcentaje 38.65 %. Este acierto se valida con la tesis de PONCIANO (2017) nombrado 

Aplicación del Mantenimiento Preventivo para incrementar la Productividad de la Línea 



63  

de Sachets en la empresa Laboratorios Sma S.A.C. Ate 2017, el proyecto en mención nos 

expone que su análisis inferencial con respecto a la eficacia tiene un nivel de significancia 

de 0,000, siendo esta la razón para que se concluyera con el rechazo de la hipótesis nula, 

admitiendo la hipótesis alterna y obteniéndose una ampliación de la eficacia en un 5.23%. 
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Primera 

Referente al objetivo general, se afirmar que la aplicación del Haccp incrementará la 

productividad de una empresa agroindustrial, Callao-2019, obteniendo el nivel de 

significancia de la prueba de T- Student 0,000. Es por ello que se rechaza la hipótesis nula 

y se admite la hipótesis alterna, y posee un nivel de seguridad de un 95% igualmente 

posee una ampliación de medias de 39,50%. 

 
Segunda 

Del primer objetivo específico, se logró afirmar que la aplicación del Haccp incrementará 

la eficiencia de una empresa agroindustrial, Callao-2019, obteniéndose el nivel de 

significancia de la prueba de T-Student 0,000. Es por ello que se rechaza la hipótesis nula 

y se admite la hipótesis alterna, y posee un nivel de seguridad de un 95% igualmente 

posee una ampliación de medias de 4,02%. 

 
Tercera 

Y en relatividad al segundo objetivo específico, se logró afirmar que la aplicación del 

Haccp incrementará la eficacia de una empresa agroindustrial, Callao-2019, obteniéndose 

el nivel de significancia de la prueba de Wilcoxon 0,000. Es por ello que se rechaza la 

hipótesis nula y se admite la hipótesis alterna, y posee un nivel de seguridad de un 95% 

igualmente posee una ampliación de medias de 38%. 
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VI. RECOMENDACIONES 



67  

Primera 

Se sugiere verificar y monitorear el cumplimiento del Haccp del proceso de obtención de 

la goma de tara, ya que es importante aplicar los indicadores de la variable independiente 

y llevar a cabo un seguimiento continuo, pues mediante dicha aplicación se observará si 

está decayéndose, sosteniéndose o mejorando. 

 
Segunda 

En continuación se sugiere a la empresa agroindustrial, realizar la mejora continua del 

proceso de obtención de la goma de tara para minimizar los reprocesos, en base a 

capacitaciones constantes, y renovación constante de procedimientos que apoyen a 

extender las habilidades de cada colaborador, así como también concientizar a todos los 

integrantes de la empresa, minimizando los recursos que asimismo dará lugar a 

incrementar la eficiencia. 

 
Tercera 

Para finalizar se sugiere a la gerencia responsable de la empresa, optar por trabajadores 

competentes y con deseo de desarrollarse para que posteriormente se conviertan en 

líderes, de dicha forma ayuden de aspiración a buenos valores, asimismo, designar 

objetivos individuales a los colaboradores, manejar un seguimiento constante del 

cumplimiento de los objetivos mencionados y recompensar el ánimo y sacrificio a través 

de estímulos económicos y no económicos, y de dicha forma lograr incrementar la 

eficacia de cada miembro de la empresa. 
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Anexo 1: Matriz de consistencia 
 

 

PROBLEMA GENERAL OBJETIVOS HIPÓTESIS VARIABLE POBLACIÓN METODOLOG. 

¿De qué manera la aplicación del 

HACCP incrementará la productividad 

del proceso de obtención de la goma de 

tara de una empresa agroindustrial, 

Callao-2019? 

Determinar de qué manera la 

aplicación del HACCP 

incrementará la productividad del 

proceso de obtención de la goma de 

tara una empresa agroindustrial, 

Callao-2019. 

La aplicación del HACCP 

incrementará la productividad del 

proceso de obtención de la goma de 

tara de una empresa agroindustrial, 

Callao-2019. 

VARIABLE 

INDEPENDIENTE 

 

HACCP 

 

DIMENSIONES 

 

Realizar un análisis de 

peligros 

puntos críticos de control 

límites críticos de control 

sistema de vigilancia 

medidas correctoras 

verificación 

sistema de documentación 

 

VARIABLE 

DEPENDIENTE 

 

Productividad 

 

DIMENSIONES 

 

Eficiencia 

Eficacia 

 

 

Población: 16 

semanas 

Muestra : 16 

semanas 

Técnica: 

Observación de 

campo 

Instrumento 

de recolección 

de datos: 

Ficha de datos 

Procesamient 

o de análisis 

de datos: 

descriptivo, 

tablas y figuras 

estadísticas 

 

 

Tipo: Aplicada 

Diseño: Pre - 

experimental 

PROBLEMAS ESPECÍFICOS OBJETIVOS ESPECÍFICOS HIPÓTESIS ESPECÍFICOS 

¿De qué manera la aplicación del 

HACCP incrementará la productividad 

en la eficiencia del proceso de 

obtención de la goma de tara de una 

empresa agroindustrial, Callao -2019? 

Determinar de qué manera la 

aplicación del HACCP 

incrementará la productividad en 

la eficiencia del proceso de 

obtención de la goma de tara de una 

empresa agroindustrial, Callao- 

2019. 

La aplicación del sistema HACCP 

incrementará la productividad en la 

eficiencia del proceso de obtención 

de la goma de tara de una empresa 

agroindustrial, Callao-2019. 

¿De qué manera la aplicación del 

HACCP incrementará la productividad 

en la eficacia del proceso de obtención 

de la goma de tara de una empresa 

agroindustrial, Callao-2019? 

Determinar de qué manera la 

aplicación del HACCP 

incrementará la productividad en 

la eficacia del proceso de 

obtención de la goma de tara de 

una empresa agroindustrial, 

Callao-2019. 

La aplicación del HACCP 

incrementará la productividad en la 

eficacia del proceso de obtención de 

la goma de tara de una empresa 

agroindustrial, Callao-2019. 
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Anexo 2: Validación del Instrumento N°01 
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Anexo 3: Validación del Instrumento N°02 
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Anexo 4: Validación del Instrumento N°03 
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Anexo 5: Ficha de recolección de dato 
 


