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RESUMEN

“Aplicacion del HACCP para incrementar la productividad de una empresa agroindustrial,
Callao-2019”. La investigacion se planted con el ecuanime de establecer como dicha

aplicacion del HACCP aumentara la productividad.

Este trabajo posee una orientacion cuantitativa, es aplicada y explicativa, presenta un disefio
experimental, donde la poblacién se encontrd6 conformada por los datos compuestos por
nameros de la productividad a partir del periodo de abril hasta julio del 2019. Se dispuso de

los métodos de analisis de registros y vigilancia de campo.

Como resultado de ello, se consiguié 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 analisis inferencial de la productividad, se pudo evidenciar con la muestra
paramétrica T-Student, que se acepta la hipotesis del investigador (H1) y rechaza la hipotesis

nula (HO), siendo 0.000 su significancia.

Palabras clave: HACCP, productividad, eficiencia, eficacia.



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.



l. INTRODUCCION



1.1. Realidad Problematica.

A nivel mundial Segin La ONUAA (La Organizacion de las Naciones Unidas para la
Agricultura y la Alimentacion) o también nominada como FAO (por sus siglas en inglés:
Food and Agriculture Organization), la cual asegura el derecho de todo individuo a tener
aproximacion a alimentos nutritivos y sanos. En la Cumbre Mundial respecto a la
Alimentacion (CMA) se contempld ademas la relacion existente entre control de la calidad,
confianza e inocuidad alimentaria. Agregados a dilemas de sanidad en general,
desempefiaran una superior relevancia sobre los desarrollos de produccion, uso y
comercializacién de alimentos. Esto proporcionaria parte a dificultades con relacién a la
calidad e inocuidad de los alimentos potencialmente criticos. 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 produccion, facilitar
la debida relevancia de la intervencion en el trabajo de la Comision del Codex Alimentarius.
La urgencia de que las entidades internacionales mejoren sus programaciones de ayuda
técnica con direccion al avance de la produccion para el control de alimentos, con la
terminacion de que éstos puedan respetar las condiciones en motivo de calidad e inocuidad
de los alimentos para ceder la relevancia de la armonizacion de los reglamentos alimentarios

de los conjuntos regionales y en el plano internacional.

A nivel nacional Segun La Direccion General de Salud Ambiental (DIGESA) el Per( asi
como también varios paises del mundo reconocié en una oportunidad la urgencia de
monitorear la produccién 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 patdgenos, como fue en el caso de la fiebre tifoidea y el consumo de vegetales y
liquidos ,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 aceptacion de la Norma Latinoamericano
de Alimentos publicado en el afio 1960. Como suceso tangible es la publicacion 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, asi mismo el derecho a una alimentacion sana y responsabilizando el ejercicio

de dicho derecho, la colaboracién de todos los integrantes implicados a lo extenso de la
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cadena alimentaria, tales como: autoridades competentes, consumidores y agentes
economicos, es valido sefialar productores. Las oportunidades y ventajas que nos
proporciona esta Ley, es el compromiso de cada sector, inclusive gobiernos regionales y
locales en la actuacion de sus funciones en el campo de la inocuidad de los alimentos. Entre

las ventajas y pertinencias que nos brinda dicha Legislacion.

A continuacién, en el siguiente cuadro permitira profundizar los diversos factores que
generan los riesgos de contaminacion por la ausencia de control de la produccion de la
transformacion de elaboracion de la goma de tara en polvo, el diagrama de Ishikawa nos

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

Medio Ambiente |

Mano de Obra

Falta de capacitacion al
personal

S —

Alta rotacion da
personal

Poca
Falta de metodos para iluminacion
monitoreo del proceso

Exceso de
temperatura

Falta de planeamiento para la
produccion

Baja
productivid
ad en el
proceso de
obtencion
de la goma
de tara

Materiales escasos en el

Equipos de operacion
mercado

Falta d isi6 i
alta de supervision mal gestionados

Maquina ineficiente

Falta de control de
desempeiio del
personal de
produccion

Falta deregistros

Materiales Maquinaria

Figura 1: Diagrama de Ishikawa

Asimismo, se empleo el diagrama de Pareto. Gutiérrez, (2014, p. 193), nombra este diagrama
como la ley 80/20, al abordar los reducidos problemas valiosos se solucionara 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.



Tabla 1. Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracion propia

Diagrama de Pareto

=T

[ ]
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FRECUENCLA e % ACUM

Figura 2. Anélisis de Pareto de las causas gque originan la baja productividad

MOTIVOS FRECUENCIA %o % ACUM
1|Falta de metodos para monitoreo del proceso 20 14.29 % 14.29 %
2|Falta de planeamiento para la produccion 20 14.29 % 28.57 %
3|Falta de capacitacion al personal 18 12.86 % 41.43 %
4|Alata rotacion del personal 18 12.86 % 54.29 %
5|Equipos de operacion mal gestionados 10 7.14 % 651.43 %
6|Maquinaria ineficiente 10 7.14 % 68.57 %
7|Faltade supervicion 10 7.14 % 75.71%
g|Falta de control de desempenio del personal de 10 7.14 % B82.86 %

produccion
9|Exceso de temperatura 10 7.14 % 90.00 %
10|Poca iluminacidn 7] 4.29 % 94.29 %
11|Falta de registros 6 4.29 % 98.57 %
12|Materiales escasos en el mercado 2 1.43 % 100.00 %
140 100.00 %




1.2. Antecedentes.

Nacionales

PONCIANO, (2017) Nos presenta el procedimiento de investigacion que es aplicada con el
propdsito de aumentar la productividad. Para esta investigacion los problemas principales
son el elevado % de mantenimiento correctivos a causa de averias en las maquinas sacheteras
y la ausencia de capacitacion técnica. Posteriormente de la aplicacion del mantenimiento
preventivo se hallé un incremento de la productividad en un 11.05 %, de la eficiencia en un
7.05% y laeficaciaen un5.23 % en la linea de sachets. Los resultados del analisis inferencial
de la variable dependiente productividad con sus respectivas dimensiones, se prob6 que los
antecedentes son paramétricos con la prueba de normalidad (Shapiro Wilk) y con la prueba
de t-student, por ende, se rechazd la hipotesis nula y se aceptd la hipétesis del investigador

con una relevancia de 0.00.

PUYEN, (2011) Su primordial propdsito 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 especificos ejecuto un resultado real y ademas reconocer los
niveles de productividad, con la terminacion de fijar la herramienta indicada para la
proposicion de mejora del proceso, mediante ello alcanzar la mejora. El ejecutor en sus
conclusiones nos dice que en el primer periodo de la productividad fue del 72%, obteniendo
una eficiencia del 27%. También, el segundo periodo se obtuvo una productividad del 97%
y de eficiencia del 28.4%. Se establecid que la metodologia de las 5S fue la opcién maés
viable, ya que se adapta a la institucion quien consigue abarcar la mayor demanda de
carencias. Cuando se implementé la metodologia 5S se establecieron los posteriores

resultados, una baja del 53.34%.

LEON 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
aplicacion de las herramientas del estudio del trabajo. Se tomaron en cuenta una poblacién
ilimitada de la produccion efectuada por dicha linea de produccion, sonde se podra ver
reflejada el incremento por medio del conjunto de ideas de innovadores métodos para
ejecutar el proyecto con la finalidad de emplear al limite el recurso esencial (tiempo). Esto
dio lugar a mejorar dos de las etapas en cuanto a sus procesos (alimentacion y envasado),

posibilitando aumentar con el 27% la productividad de mano de obra del sistema productivo
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en un 27%. Se logro confirmar con el andlisis estadistico 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 hipétesis de que la productividad de mano de obra
conseguida después de la aplicaciéon de la ingenieria 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 aplicacion del Plan HACCP, basados en los principios en que se fundamentd este
sistema concluyendo que la implementacién del programa HACCP atribuye una
estandarizacion del método productivo apoyandose, 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 produccion de alimentos aumentan cada vez mas, al inicio
bastaba con el plan BPM, pero en la actualidad para extender su mercado a otros paises es
indispensable la aplicacion de sistemas como el HACCP, ya que es un requerimiento en

unos paises para poder distribuir productos alimentarios.

RAMIREZ, (2007). Tuvo como objetivo establecer las amenazas, los limites criticos,
medidas preventivas y PCC como parte del programa de transformacion y desarrollo
alimentario, presento un disefio de estudio descriptivo sobre la produccién .de pechuga, la
cual fue sujeta a estudio y se emplearon los principios del sistema HACCP. Se encontraron
3 PCC para las etapas de recepcion de materia prima, tratamiento térmico y sellado. La
aplicacion del plan HACCP lleva a la empresa a optimizar puntos tecnoldgicos 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 disefiar un programa de
mejoramiento de productividad, ademas llevar a cabo un andlisis de la condicion actual, el
proposito fue de establecer los probables defectos que se generen en la productividad. La
técnica de organizacion ayuda a disminuir el lapso de tiempo que requiere un operario
competente para ejecutar una labor fija, mediante un método preestablecido, la informacion
del periodo de tiempo que se precisa para la ejecucion de una responsabilidad es

imprescindible en laindustria. Las conclusiones nos dicen que los problemas principales que



se visualizaron en las areas son cuellos de botella, poca colaboracion en el mercado vy el
derroche de producto. El trabajo nos demuestra que a consecuencia de la redistribucion de
planta se pudo reducir los lapsos de tiempos con respecto a los retrasos, de tal forma que se
aumento la productividad de 129.69% a 136.73%.

1.3 Fundamentacidn cientifica.
1.3.1 Variable Independiente: Sistema HACCP

Variable independiente

Segun SILVA (2015) el sistema HACCP consiste un sistema cientifico, con origen
sistematico, que nos facilita diagnosticar los peligros especificos y disefiar medidas para su

monitoreo con la prioridad de asegurar la INOCUIDAD del alimento.

El Sistema HACCP llamado también Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos 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 elaboracion 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 Optimas condiciones durante toda la etapa de procesamiento,
mediante sistemas de vigilancia y procedimientos establecidos, los cuales minimizan los

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

Principios del sistema HACCP

El sistema HACCP constituye siete principios que sefialan como establecer, conducir
a término y mantenerlos aplicados al desarrollo de la realizacion (Mortimore &
Wallace, 2000).

Principio 1: Realizar un anélisis 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 tendra en cuenta la practica, los datos epidemioldgicos y la informacion de



la literatura cientifica. De este modo, debera 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 significacion. Con este principio de sebe lograr
minimizar y reducir los posibles riegos de todo el procesamiento, pues la identificacion
de los posibles riesgos de contaminacion, los cuales permitiran tener bajo control cada

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

Principio 2: Determinar los puntos criticos de control

(PCC) es un periodo en el que puede emplearse un monitoreo y que es fundamental
para impedir o descartar algin peligro para la inocuidad de los alimentos o para
minimizarlo a un nivel admisible. Estos limites se establecen segun 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 Optimas de

sanitizacién durante todo el procesamiento.

Principio 3: Establecer los limites criticos

El PCC tiene que portar un vinculo al limite critico que separe lo admisible de lo no
admisible en cuanto a los rangos de monitoreo. Es decir, mediante corridas de
produccion debe poder diagnosticarse un valor minimo y un valor maximo para de
cada limite para que el personal responsable de la verificacion 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 analisis que respalden lo valores establecidos.

Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia

Corresponde a la medicion establecida en un PCC a fin de analizar si la etapa de
proceso esta siendo vigilado y controlado adecuadamente por el personal competente,
cabe expresar, que este sistema de vigilancia debe regirse bajo lo determinado adentro
de los limites criticos establecidos en el principio nUmero 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 critico.



Principio 5: Establecer las medidas correctoras

Deberan admitirse en el momento que la supervision en un PCC sefiale una derivacion
con respeto al limite critico 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 desviacion de los puntos y limites criticos,
tal que garantice que los productos observados sean debidamente reprocesados con el
objetivo de que estos puedan ser liberados y retornen a la linea de produccion para que

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

Principio 6: Establecer procedimientos de verificacion

Para poder corroborar el eficaz desempefio 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 auditorias internas y externas con
la terminacion de revisar las derivaciones, diagnostica el nivel de eficiencia y eficacia
de la produccidn y larealidad de lo que se esta ejecutando durante el proceso, asimismo
la direccion final de los productos, igualmente con los muestreos de lo procesado para

validarlo.

Principio 7: Establecer un sistema de documentacion

Referente a los métodos y las anotaciones adecuados de dichos principios y su
implementacion. Segin Remes (1997). Cabe mencionar que dicha documentacién
seran el respaldo y evidencia del cumplimiento del sistema Haccp, ya que mediante el
registro constante y adecuado se podra demostrar el 6ptimo funcionamiento y
ejecucion de todos los procedimientos establecidos en el plan, pues sin dichos registros
debidamente documentados no se podra demostrar la eficacia, eficacia, el

cumplimento y la veracidad de la produccion.
1.3.2 Variable Dependiente: Productividad
OIT (2004, p. 4), que la productividad es la concordancia entre productos y recursos, se

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

insumo estipulado, en términos claves.



Mientras que para GARCIA (2009, p. 9), productividad es el rango de valor utilizan las
herramientas de una empresa con el propdésito de alcanzar todas sus metas. Es la produccion
a un minuasculo costo por medio del uso apropiado de los recursos a ser utilizados en el

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

Eficiencia

Eficiencia = Hora producida %

Hora programada

Eficacia
Drucker (2006, p. 3), afirma que la eficacia es la capacidad de efectuar los propositos y
produccion esperada, seleccionando acertadamente, la eficacia es la clave del éxito en las

grandes organizaciones.

Cant producida o

Eficacia —
icacia Cant programada

1.4. Formulacion del problema.

1.4.1. Problema general
¢De queé manera la aplicacion del HACCP incrementara la productividad del proceso de

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

1.4.2. Problemas especificos
Problema especifico 1
¢De qué manera la aplicacion del HACCP incrementara la productividad en la eficiencia del

proceso de obtencidn de la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao-2019?
Problema especifico 2

¢De qué manera la aplicacion del HACCP incrementara la productividad en la eficacia del

proceso de obtencidn de la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao-2019?
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1.5 Justificacion

Justificacién del estudio.

“Nos dice que el motivo de la investigacion argumenta sus circunstancias a través de la
demostracion se debe comprobar que el estudio es obligatorio y relevante”. (Hernandez,
Fernandez y Baptista, 2014, p. 39)

Justificacion tedrica.

Bernal (2010, p. 106), "define que una investigacién se demuestra cuando se pretende
establecer reflexion, deliberacién o debate académico acerca del conocimiento que
actualmente existe, contrastar teorias, diferenciar resultados”

La investigacion tiene evidencia tedrica ya que, al observar y analizar el control de
produccion del proceso de obtencion de la goma de tara, se obtendra resultados de la

productividad de una empresa agroindustrial, Callao-2019.

Justificacion practica
Bernal (2010, p. 106), “Nos dice que la propuesta se justifica de caracter practico cuando
con su aplicacién se resuelve un problema, o en toda cuestion, propone alternativas que

faciliten solucionar el problema”

La investigacion, busca detallar el control de produccion del proceso de obtencion de la

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

Justificacion metodoldgica.
Bernal (2010, p. 107), “una investigacion, tiene que demostrarse escatolégicamente cuando

se propone una estrategia innovadora que produzca un nueva razén segura y veridica”.

Desde luego que el problema de la presente investigacion si se justifica metodoldgicamente, al
detallar la productividad de la eficiencia y eficacia de su procesamiento, de esta manera corroborar
a través de la obtencion de conocimientos vélidos y confiables que se pueden observar y analizar
durante el control de produccidn del proceso de obtencién de la goma de tara de una empresa

agroindustrial, Callao 2019.
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1.6 Hipotesis.
1.6.1 Hipotesis General
H1 La aplicacion del HACCP incrementa la productividad del proceso de obtencion de

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

Ho La aplicacién del HACCP no incrementa la productividad del proceso de obtencion

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

1.6.2 Hipotesis especificas
Hipdtesis especifica 1
H1 La aplicacion del HACCP incrementa la productividad en la eficiencia del proceso

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

Ho  Laaplicacion del HACCP no incrementa la productividad en la eficiencia del proceso

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

Hipotesis especifica 2
H1 La aplicacién del HACCP incrementa la productividad en la eficacia del proceso de

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

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

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

1.7 Objetivo.
1.7.1 Objetivo General
Determinar de qué manera la aplicacion del HACCP incrementara la productividad del

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

1.7.2  Objetivos Especificos

Obijetivo especifico 1

Determinar de qué manera la aplicacion del HACCP incrementard la productividad en la
eficiencia del proceso de obtencidn de la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao-
2019.
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Objetivo especifico 2

Determinar de qué manera la aplicacion del HACCP incrementara la productividad en la
eficacia del proceso de obtencién de la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao-
20109.
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METODO
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2.1. Tipoy disefio de investigacion.

Tipo de investigacion

El actual estudio por su esencia corresponde a una investigacion aplicada, experimental y
longitudinal. Segun Sierra Bravo (1998, p.25) "la investigacion es de modelo aplicada”, pues
presenta un determinado proposito, establecer el efecto de la aplicacion HACCP en la

productividad del proceso de obtencién de la goma de tara.

Disefio de investigacion

Corresponde al modelo experimental, ya que se manejan las variables independientes para
analizar cuéles son los resultados que originan la variable dependiente (Hernandez,
Ferndndez y Baptista, 2014, p. 130)

2.2. Operacionalizacion de variables.

2.2.1. ldentificacién de variable

Variable Independiente 1: Sistema HACCP

Implementacion del sistema buenas practicas de manufactura: (Diaz, y otros, 2009), nos dice
que son las préacticas de los principios fundamentales de higiene y sanitizacion durante toda
la etapa de transformacion de produccion de un producto a partir de la recopilacién de la
materia prima inclusive el comercio los productos a los consumidores, vale mencionar que
desde el inicio hasta el final de la conversion u obtencion 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 proporcion, el cual se valora la vinculo de la

produccion realizada hasta la suma de los componentes o materiales empleados (p.10).
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Tabla 2. Matriz de operacionalizacion de la variable independiente

VARIABLE

DIMENCIONES

INDICADOR

Sistema HACCP

Identificacion de peligros

Peligros fisicos
Peligros quimicos
Peligros biologicos

Puntos criticos de control (PCC)

Limites criticos de control (LCC)

Inocuidad de los productos (calidad microbioldgica)

Sistema de vigilancia del control
(PCC)

Desempefio de los procesos

- Realizacion de productos

- Registro de control

- Control de pardmetros

- Indicadores de fallas externas e internas

Medidas correctivas

Correccion de desviaciones de control en los procesos
- Capacitacion al personal

- Calibracion de equipos

- Cumplimiento de procedimientos BPM.

- Seguimiento de quejas y reclamos

Verificacion

Evolucion de mejoras en el control de procesos
Indicadores del proceso de implementacion de BRM y
HACCP

Sistema deregistroy
documentacidn

Inspecciones realizadas, documentos exisientes de
implementacion.

Fuente: elaboracidn propia
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Tabla 3. Matriz de operacionalizacion de la variable dependiente

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL | DEFINICION OPERATIVA | DIMEMNSIONES INDICADOR FORMULA ESCALA
CRUELLES {2013). Refiere que |La productividad se mide |Eficiencia Eficiencia = Tiempo
la productividad es un ratio o |con sus dimensiones e programado/ tiempo
indice que secalcula la indicadores respectivos. utilizado®*100
relacion existente entre la Se ufiliza las fichas de indice de eficiencia
produccion efectuada la recoleccion de datos. .
cantidad de los elementos o Razon
insumos utilizados en alcanzar
(p.10).
Productividad
Eficacia Eficacia=Produccion real/
produccion
planificada®*100
indice de eficacia
Razan

Fuente: elaboracion propia
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2.3. Poblacion, muestra y muestreo.

Poblacion

“Esta conformado por todos los sucesos que se vinculan con una serie de
especificaciones” (Sampieri, y Otro, 2014, p. 174)

Es el extracto de la recopilacion de la de recoleccion de datos de produccién de una
empresa agroindustrial, vale mencionar que dichos datos contienen toda la informacién

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

N: La poblacidén es de 16 semanas

Muestra

Hernandez Sampieri, y otros (2014, p. 175) “Indica que por su naturaleza es un subgrupo
de la poblacién, cabe mencionar que el subconjunto en mencion cuenta con componentes
que integran a dicho grupo especifico al que denominamos poblacién”. La muestra para

la investigacion es lo mismo que la poblacion.

n: La muestra es de 16 semanas

Muestreo

En este trabajo no tiene muestreo pues la poblacion y la muestra son lo mismo, se
empleara un censo, pues se empelara todos los elementos de la poblacién o muestra, lo
que concurre con Hernandez Sampieri (2010, p. 172), indica que cuando se lleva a cabo

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

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

Técnicas

“La vigilancia, se basa en el registro metddico 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” (Hernandez

Sampieri, y otros, 2014, p.252)
La revisién continua y analisis de toda la documentacién del area de produccion de goma

de tara, fue efectuada para poder usar la informacion obtenida en la presente investigacion

de una empresa agroindustrial.

18



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 observacion es la accion de observar, de contemplar
minuciosamente, siendo para el investigador la experiencia, pues es la sucesion de mirar
fijamente, de forma amplia, ya sea el experimento, el proceso de exponer conductas de

determinadas circunstancias.

Se utilizara los formatos de verificacion de lineamientos del control de produccion
del proceso de obtencion de la goma de tara en polvo.
Se realizard la revision documentaria 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 precision de la dimension o
particularidad que se va a medir”. De acuerdo con esta idea la investigacion se corrobora
mediante el juicio de expertos que son aptos para evaluar, este trabajo sera 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 sélidos, cuando
se aplica en diversas situaciones y ocasiones” (Valderrama, 2014, p. 215).

Para lo cual la confiabilidad se obtiene como consecuencia de toda la informacion certera
que proporciona el personal de la empresa y que son indicadores relevantes para

realizacion de la investigacion.

2.6. Métodos de analisis de datos.

Segun BERNAL (2010) es el fragmento en el que se evaltian los datos conseguidos de la
poblacion, con el proposito de exponer los resultados, por medio del empleo de diversas
herramientas estadisticas.

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

tipos de analisis de datos serdan empleados, tales comoel andlisis 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
informacion confidencial observados durante todo el periodo que se llevd a cabo la
investigacion de la empresa agroindustrial, con el propdsito de que dichas informaciones
obtenidas no sean mal empleados, puesto que la tesis tiene la intencion de incrementar la
productividad del proceso de obtencién de la goma de tara y con ello reducir las pérdidas
y minimizar todos los posibles riesgos y peligros de contaminacién , con esto se lograra
reducir significativamente los reprocesos, los cuales representan grandes pedidas para la

empresa.

2.8. Desarrollo de la propuesta de mejora.

2.8.1 Situacién actual

Descripcion de la empresa

Fundada en el afio 1945, siendo reactivada en el afio 2006 por los mismos duefios. La
empresa cuenta con una serie de programas propios de investigacion y desarrollo, el cual
estd constantemente innovando y creando nuevos productos para la industria, siempre de
la mano del area de produccion para poder llevar a cabo las corridas de dichos productos
en planta y evaluar sus resultados. Siendo méas relevante el emprendimiento y en la
especializacién de la industria con la tara, pues tiene una gama de productos que produce
en sus instalaciones a base de ello, ademas 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 estan enfocados en a la elaboracién de tara fina, goma de tara, hojuelas de tara,
asimismo produce productos formulados como preservantes de alimentos, detergentes e
insecticidas, cuenta con su propia area de investigacion y desarrollo. EI amplio terreno
donde se encuentra las instalaciones de la planta constituye a una dimension de 10 000
m2 y esta ubicada en el Callao. Este gran grupo de trabajo, cuenta con la valiosa
colaboracidon de sus mas de 60 trabajadores, quienes son los principales responsables del

buen funcionamiento de la empresa en general.

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

poder mejorar la imagen del Pert a manera de pais 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 mas exigentes. Manejar
la biodiversidad del pais 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 institucién. También cuenta con una gerencia de
operaciones, responsable de generar soporte técnico constante a cada una de las areas de la

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

[ GEREMCIA GENERAL |

ASESOR LEGAL
GERENCA GERENCIA DE GERENCIA DE
GERENCIA DE ADM INISTRATVAVA OPERACIONES INVESTIGACION ¥ CALIDAD
VENTAS
COORD.CALIDAD
CALIDAD
DPTO DE JEFE DE JEFE DE ASEGURAMIENTO JEFEDE
PRODUCCION
LOGISTICA DECAIDAD INVESTIGACION ¥
DESARROLD
ALMACEN
DPTO
EINANZAS SUPERVISOR SUPERVISOR SUPERVISORA DE
ASEG. DE

SANEAMIENTO PRODUCCION MANTENIMIENTO

CALIDAD

DPTO VENTAS DPTO OPERARIOS DE OFERARIO DE __
NACIONALES CONTABILIDAD SANEAMIENTO PRODUCCION RRHH LABORATOR

Figura 3. Organigrama de la empresa agroindustrial

DOP (Diagrama de operaciones del proceso) - Antes
Segun 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 efecta o en qué parte se componen la operacion.
El diagrama de operaciones nos permite visualizar y comprender el proceso de

produccion, mediante simbolos que representan cada una de las etapas de la obtencion de

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

Se visualiza (ver figura 5), que el piso del area 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 sanitizacién
adecuada para poder minimizar el riesgo de contaminacion durante toda su etapa de

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

Podemos visualizar como el personal operativo manipula una pieza del equipo de
produccion de la goma de tara (ver figura 6) en condiciones criticas e inadecuadas, ya que
el tamiz al tener contacto directo con el producto final no deberia ser manipulado en el
piso porque representa un alto potencial de contaminacién con microorganismos, una
evidencia méas de que el personal carece de capacitaciones y conocimientos de buenas

practicas de manufactura.

Figura 6. Area de tamizado de la goma de tara
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En el punto de humectacion (ver figura 7), se refleja que el personal manipula los insumos
sin el uso de la indumentaria adecuada (guantes), lo cual representa un factor critico, ya
que ello es una fuente significativa de carga microbiana para la goma de tara durante su

procesamiento.

Figura 7 areas de humectacion 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, asi mismo
presenta la ausencia de una salvaguarda al motor, siendo estos factores que conllevan a

un estado critico en el proceso.
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Figura 8. Area de partidor de las hojuelas de goma de tara

Analisis de la variable Productividad

Productividad (antes)

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

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

Tabla 4. Productividad (antes)

EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
TIEMPO EN MESES  |[TOTAL/SEMANA| TOTAL/SEMANA | TOTALI | TOTALIMES TOTALI16
(%) (%) SEMANA (%) (%) SEMANAS (%)
SEMANA 1 94.00 % 50.00 % 47.00 %
SEMANA 2 93.00 % 47.00 % 44.00 %
ABRIL ISEMANA 3 95.00 % 53.00 % 50.00 % 4118 %
SEMANA 4 92.00 % 26.00 % 24.00 %
SEMANA & 90.00 % 63.00 % 57.00 %
SEMANA 6 92.00 % 51.00 % 47.00 %
MAYO " \SEmana 7 96.00 % 60.00 % 58.00 % 51.91%
SEMANA 8 93.00 % 50.00 % 46.00 % 50.53 %
SEMANA 9 96.00 % 58.00 % 56.00 % ’
SEMANA 10 94.00 % 67.00 % 63.00 %
JUNIO 53.86 %
SEMANA 11 92.00 % 50.00 % 46.00 %
SEMANA 12 £9.00 % 57.00 % 51.00 %
SEMANA 13 96.00 % 64.00 % 62.00 %
SEMANA 14 92.00 % 46.00 % 42.00 %
JULIO ISEmanA 15 95.00 % 61.00 % 58.00 % 5517 %
SEMANA 16 95.00 % 62.00 % 59.00 %

Fuente: elaboracion 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 proporcion total mensual es menos de 95%. (Ver tabla 5)

Tabla 5. Eficiencia (antes)

EFICIENCIA
TOTAL HORAS TOTAL DE TOTALS TOTAL/MES |TOTAL HORAS
TIEMPO EN MESE S EMPLEADAS HORAS SEMANA (%) (%) HOMBRES M6
PROGRAMADAS SEMANAS (%)
SEMANA
SEMANA 1 135.5 144 94 10 %
SEMAMNA 2 134 144 93.06 % o
ABRIL SEMANA, 3 136.5 144 9479 % 9341%
SEMANA 4 132 144 9167 %
SEMAMNA S 130 144 90.28 %
SEMANA 6 133 144 §2.36 % o
MAYO SEMANA 7 138 144 95.83 % 92.80 %
SEMAMNA 8 1335 144 92.71 % 93.36 %
SEMANA 9 137.5 144 95.49 % '
SEMANA 10 136 144 94 .44 % o
JUNIO SEMANA 11 132.5 144 92.01 % 2.7 %
SEMANA 12 128 144 88.89 %
SEMANA 13 138.5 144 96.18 %
SEMANA 14 132 144 91.67 % o
JULIO SEMANA 15 137 144 9514 % 94.53 %
SEMANA 16 137 144 9514 %

Fuente: elaboracion propia

Eficacia (antes)

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

puede visualizar que la proporcion mensual es menos de 59%. (Ver tabla 6).
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Tabla 6. Eficacia (antes)

EFICACIA
TOTAL TOTAL TOTAL! |TOTAL/MES TOTAL
TIEMPO EN ME SE S PRODUCCION | PRODUCCION |SEMANA (%) (%) PRODUCCION
OBTENIDA |PROGRAMADA 16 SEMANAS
(%)
SEMANA 1 3000 6000 50.00 %
SEMANA 2 2825 6000 47.08 % o
ABRIL SEMANA 3 3175 6000 52.92 % 43.96 %
SEMANA 4 1550 6000 25.83 %
SEMANA 5 3775 6000 62.92 %
SEMANA B 3050 6000 50.83 % o
MAYO SEMANA T 3625 6000 60.42 % 5594 %
SEMANA 8 2975 6000 49.58 % 54.04 %
SEMANA 9 3500 6000 58.33 %
SEMANA 10 4025 6000 67.06 % o
JUNIO SEMANA 11 2975 6000 49.58 % 58.02%
SEMANA 12 3425 6000 57.08 %
SEMANA 13 3850 6000 6417 %
SEMANA 14 2750 6000 45.83 % o
JULIo SEMANA 15 3650 6000 60.83 % 5823 %
SEMANA 16 3725 6000 62.08 %

Fuente: elaboracion propia

Propuesta de Mejora

Posteriormente de reconocer los contratiempos, retrasos y puntos criticos del presente
estado de la empresa, presentando una productividad baja, se sugirio aplicar un sistema
HACCP, la cual busca conseguir la mejora del control del proceso de obtencion de la
goma de tara, la disminucion de tiempos de la realizacién de las funciones y asimismo el

aumento de la produccion.

Cronograma de implementacién de la propuesta

En continuidad, se expone un cronograma (ver tabla 7), en el se muestra como se efectuara
los trabajos de la proposicién para la solucion de lo que ha sido diagnosticado en las

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

ACTIVIDADES MESES
ABRIL MAYO JUNIO JULIO
SEMANAS 1(2(3|4|5|6|7(8[9[10[11[12[13|14|15|16
Diagnosticar la
situacion actual
Comunicar y dar a
conocer el
Sistema Haccp
Establecer reglas
v objetivos de
trabajo
Obtener datos del
planeamiento del
Sistema Haccp
Implementar el
Sistema Haccp
Verificacion y
evaluacién de la
implementacion

Fuente: elaboracién propia

Implementacion de la propuesta de mejora

Comunicar y dar a conocer el sistema Haccp

Por lo tanto, después de haberse realizado la evaluacion de la situacion 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

terminacion de efectuar una implementacion favorable.

Se difunde y se da a conocer a todo el personal de todas las areas el sistema Haccp, pues
es fundamental la participacion de todos los integrantes de la empresa, con el compromiso
y disposicion de poder llevar a cabo la aplicacion del sistema.

Implementacion del Sistema Haccp

Esta fundado en los Analisis de Peligro de Puntos Criticos 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 desarrollara los
procedimientos para su control a través del monitoreo, vigilancia, acciones correctivas,

verificacion, etc.

El “Sistema de Aseguramiento de la Inocuidad” basado en el sistema HACCP es para la
produccion de Goma de Tara, aditivo para la industria alimentaria, esta se desarrolla
basandose y siguiendo los lineamientos del CODEX Alimentarius — Higiene de los
alimentos (suplemento al volumen IB, 1998) y cumpliendo las exigencias de nuestro
Gltimo reglamento sobre la vigilancia y el control sanitario de los alimentos y de las
bebidas emitido por DIGESA (N° 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 esta basado en los 12 pasos del CODEX alimentario, en el cual se

encuentran los 7 principios del HACCP.

1. La formacién del equipo HACCP

Sera conformado por un grupo multidisciplinario, el cual sera integrado por personal de
las diversas areas que tienen el conocimiento, criterio adecuado y competencias para
ocuparse de todos los aspectos del producto, el proceso, las actividades de verificacion y

validacion asociadas al estudio y aplicacion del HACCP.

El Equipo debe reunirse periddicamente para discutir temas relacionados al Sistema y
asegurar que el plan HACCP siga avanzando, mejorando y siga siendo valido; todos los
acuerdos tomados por el Equipo son registrados y firmados por los integrantes en el Acta
de Reuniones. ElI Equipo HACCP también desarrollara un programa de auditorias internas

para comprobar el cumplimento y la eficiencia del Sistema, tendran funciones y
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responsabilidades de acuerdo al organigrama, y cumpliran con lineamientos establecidos
en el reglamento interno.

2. Descripcion del producto y Uso determinado

Tabla 8. Descripcion del producto y uso determinado

NOMERE Goma de Tara

SINOMNIM DS Goma de algarrobo peruan

MATERIA PRIMA UTILIZADA (Materia prima: Tara [Caesalpinea spinosa (Molina) Kuntze] planta silvestre del Perd.
Parte utilizada: Semillas que resulta después de separar el polvo mas las fibras.

CODIGOS Codigo en USA y Japdn: Gras / Generally Recognized as Safe
Codigo de Union Europea y Mercosur: Codex Alimentarius E- 417

DESCRIPCION FISICA

Hidrocoloide natural de grado alimentario presentado en forma de polvo. Es obtenido a partir del
Endospermo de las semillas de Tara [Caesalpinea spinosa (Molina) kuntze] por procedimientos
térmicos y mecdnicos. Es un biopolimero (polisacarido) constituido por moléculas de galactosay
manosa. No es afectado por el sistema digestivo humano {Acido gastrico y Acido duodenal)
pudiendo usarse como fuente de fibra dietética en productos dietéticos y similares. Es compatible
con otras gomas como Guar, Xanthan, de Algarrobo, con los cuales tiene accion sinergista.

PUREZA 100% goma detara

COMPOSICION

NUTRICIONAL Cada 100 g contiene:

* Energia: 180 Kcal

* Grasas: 0.50%

* Hidratos de carbono: 0%
- De los cuales, azucares: 0%
- De los cuales, almidan: 0%

* Fibra alimentaria: 80%

* Proteinas: 3.50%

*Sal: 0%

(*) Se metaboliza como fibra soluble

CATEGORIAS /TIPOS Este producto corresponde a la categoria de Aditivo de Grado Alimentario para la industria

alimentaria.
Tipo de Producto a comercializar: Goma de Tara

uso

En la industria alimentaria es usado como espesante y estabilizador para la preparacion de sopas
instantaneas y condimentos en polvo o liquidos; en la elaboracion de kétchup, mostaza,
mayonesa; comida para bebes, comida para mascotas, etc. En la industria lactea es empleado
para la preparacion de yogures, helados, postres, etc. En la elaboracién de embutidos, confiteria,
bebidas, cereales, productos dietéticos y para diabéticos. También es usado en la industria de
cosméticos, farmacéutica, de papel, mineria, textil, etc. La goma de tara es empleado por sus
propiedades de ser espesante, estabilizante, termoestable, dar estabilidad a pH mayora 3.5,
agente deretencion de agua, soluble a temperatura ambiente, no modifica sabores, previene la
cristalizacidn y sinéresis y, por no ser alterado por la presencia de electrolitos. Dosis sugeridas:

Leche liguida con saborizante: 0.10% - 0.30%

Productos lacteos: 0.10% - 0.60%

Leche deshidratada, leche en polvo, crema en polvo: 0.05% - 1.00%
Helados blandos: 0.15% - 0.50%

Postres de frutas y salsa de frutas: 0.10% - 0.50%

Helados duros: 0.15%

Productos de harina como fideos y pasta: 0.10%-0.50%

Salsas y aderezos: 0.20% - 0.830%

Mermeladas, bebidas de fruta, bebidas dietéticas, kétchup: 0.05% - 1.00%
Panes y productos de panaderia, dietéticos (Galletas, tortas, pasteles): 0.10% - 0.50%
Embutidos: 0.10% - 0.40%

RECOMENDACIONES .
Mantener alejado del alcance de los nifios. Proteger de los rayos solares y otras fuentes de luz.
Incompatible con sales férricas, cloratos, permanganatos, amoniaco, hidroxidos alcalinos;
agentes oxidantes y reductores fuertes. Mantener el producto en envases originales y cerrados.

FORMAS DE CONSUMO *No es un producto de consumo directo y estd considerado como un aditivo alimentario segin
el Codex numero E417

EMPAQUEY Interior: Bolsa de polietileno. Exterior: Saco de papel o caja de cartdn tipo exportacion. Peso
PRESENTACION neto: 25 K

PRESENTACIONES - En Hojuelas

COMERCIALES DEL - En Polvo

PRODUCTO
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VIDA UTIL

La vida util es de 2 afios.

ROTULADO

El contenido del etiquetado es de acuerdo a la normativa vigente del pais de destino y
especificaciones asignadas por cada cliente (cuando es solicitada) en donde se indica
igeneralmente: Nombre del Producto, composicidn, peso neto, peso bruto, lote, fecha de
produccion, la frase Producto Peruano, fecha de vencimiento.

CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

El almacenamiento tanto de la Goma de tara debe ser en ambientes cerrados, protegidos de los
rayos solares, lugares frescos y ventilados a temperaturas menores a 25 ° C, lejos de productos
fuertemente oxidantes o reductores, pesticidas y/o medicinales.

CONTROLES ESPECIALES EN
EL TRANSPORTEY
DISTRIBUCION

Buenas Practicas de almacenamiento y distribucion.

CARACTERISTICAS
ORGANOLEPTICAS

Apariencia: Polvo fino
Color: Blanco o ligeramente crema
Olor: Inodoro

CARACTERISTICAS FISICO-
QUIMICAS, GOMA DETARA
EN POLVO

Humedad: Maximo, 12%
Finura: Malla 100, minimo 98%

Insoluble en &cidos: Maximo, 2%

Viscosidad en caliente (1%, 25°C, 20 RPM,
Spindle 4, Brookfield DV-E): 4500 — 6500 cps
Viscosidad en frio (1%, 252C, 20 RPM, Spindie4,
Brookfield DV-E): 3500 —4500 cps

pH, 1%, 25°C: 5.00 —7.00

Almidon: No detectable

CARACTERISTICAS
MICROBIOLOGICAS

Aerobios mesafilos: Méximo, 5000 ufc/ g
E. coli: Negativo /1 g

Salmonella sp: Negativo /25 g

Mohos y levaduras: Méximo, 500 ufc/ g

RM N2591-2008MINSA v.01, Norma sanitaria que establece los criterios de calidad sanitaria e
inocuidad para los alimentos y bebidas de consumo humano.
(*) De acuerdo a requerimiento del cliente

CONTAMINANTES
(METALES PESADOS)

Plomo, como Pb: Maximo, 2 ppm

Arsénico, como As: Maximo 3 ppm

Mercurio, como Hg: Max. 1 ppm

Cadmio, como Cd: Max. 1 ppm

Total metales pesados, como (Cu +Zn): Max. 20 ppm

Fuente: elaboracion propia

3. Elaboracion del diagrama de operaciones
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DOP (Diagrama de operaciones del proceso) — Después

HOJUELALIMPIA %L

HOJUELA E
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TRASLADO AL EQUIPO DE
HUMECTACION

HOMOGENIZACION

v
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SACDSD_.

=
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L
BOLSAS Y Ej
SACOS
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TRANSPORTE ALOS MOLINOS DE
FIEDRA

MOLIENDAEN MOLINOS DE PIEDRA

TAMIZADO

PESADO ¥ PREENWAD ADO

ALMACENAMIENTO TEMPORAL

MEZCLADOR (MEZCLADE
SUBLOTES)

TOMADE MUESTRA
Y CONTROL DE
CALIDAD

PESADO/MENVASADO/ETIQUETADO

ALMACENAMIENTO

DESPACHO

Figura 9. DOP Diagrama de operaciones del proceso de obtencion de la goma de tara (después)
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a. Humectacion: Para poder partir la hojuela en partes pequefias 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 obtencion del polvo de la

goma de tara.

b. Homogenizado de Tamarfio (Molino de Martillos): La s hojuelas humectadas con
el agua y el alcohol es transportado a través de un helicoidal, asi 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 tamafio 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 tamafio 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 automatico, la
cual es tamizada por malla 100 mesh, la goma de tara en polvo debe pasar el 98% como
minimo. 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 area. Cabe resaltar que
el sellado de las bolsas es sumamente relevante, ya que se debe evitar la contaminacion
con microorganismos y a su vez el aumento de humedad, es por dichas razones que la
produccidn se mantiene temporalmente dentro del &rea 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
proteccion 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 identificacion de
cada uno de los pallets. Cada paleta esta 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 esta debidamente identificado a través de un kardex con los datos més 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. Cargay 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 segun 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. Verificacion “IN SITU” del diagrama del proceso

Se verifica el diagrama de operaciones mediante la observacion de proceso, para este
punto el equipo Haccp se reune y juntos llevan a cabo el recorrido de la planta para
verificar cada etapa del proceso, entrevistan al personal operativo, asegurandonos asi, que

lo que esta escrito es lo que se da en la préctica.
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Tabla 9. Verificacion “IN SITU” del diagrama del proceso de obtencion de la goma de tara

ETAPA DEL SUBPROCESOS EQUIPOS PARAMETROS DE INGRESO DE
PROCESO INVOLUCRADOS INVOLUCRADOS CONTROL MATERIAS
PRIMAS,
INSUMOS,
ENVASES.
RECEPCION | - RECEPCION - BALANZA - TARA VAINA
- PESADO CALIDAD: Composicion
- TRANSPORTE AL AREA de las vainas, Humedad
DE ALMACEN
- ALMACENAMIENTO
TEMPORAL (TOLVA)
- TAMIZADOR - TARA VAINA
DESMOTADO | - TAMIZADO 1 N°1 CALIDAD: Composicion - SACOS
- PUNTO N°1 de IMANES - TRILLADOR de las semillas - HILO
- DESMONTADO - IMANES - MAQUINA DE
(SEPARACION DE - CLASIFICADOR COSER
SEMILLAS)
- CLASIFICACION DE
SEMILLAS
- TRASLADO A SILOS N°1
Y N°2
TOSTADO - ALMACENAMIENTO - SEMILLA DE
TEMPORAL EN SILOS - EQUIPO HORNO FISICO: Temperatura, TARA
- TOSTADO (HORNO) N°1Y N°2 RPM del alimentador. - SACOS
- PARTIDO - PARTIDOR 1 Calidad: Composiciéonde | -~ HILO
- CLASIFICACION - CLASIFICADOR hojuelas de 1ray 2da.
- ENSACADO - BALANZA
OPTICA - RECEPCION - SELECTOR OPTICO | CALIDAD: Cuantificacién | - HOJUELA DE
- SELECCION OPTICA - PUNTO DE IMANES | de inertes. TARA
- ENSACADO - BALANZA - CILINDROS
- SACOS
GOMA - HUMECTACION - HOMOGENIZADOR - HOJUELA DE
- HOMOGENIZADO - MOLINO DE PRIMERA, 2DA
- PARTIDO MARTILLO 1 CALIDAD: HUMEDAD, - BOLSAS
- MOLIENDA (MOLINOS DE | - MOLINO DE PIEDRA | FINURA, COLORACION. | - SACOS
PIEDRA) 1 - HILO
- TAMIZADO - MOLINO DE PIEDRA
- PRE-ENVASADO Y 2
PESADO - MOLINO DE PIEDRA
- MEZCLADO 3
- TAMIZADOR
ENVASADO - PESADO - MEZCLADOR MICROBIOLOGICO: - GOMA DE
- ENVASADO - BALANZA BACTERIAS, HONGOS, TARA.
- ETIQUETADO LEVADURAS - BOLSAS
FISICO QUIMICO: - COSTALES
VISCOSIDAD, PH, - SACOS DE
HUMEDAD, PAPEL
FINURA, METALES - HILO
PESADOS - CINTILLOS
- -ETIQUETAS

Fuente: elaboracion propia
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5. Analisis de Peligros (PRINCIPIO 1)

Tabla 10. Andlisis de peligros

Principio 1 Principio 2
Paso/ Peligros Justificacion y/o |Prob. |Grav. Medidas P1 (P2 |P3 |P4 |P5 | PCC/PC | Motivos de
Ingreso  |ldentificados en la| Causa del peligro Preventivas y/o las
etapa de Control Conclusiones
Humectacion |Biolégico Inadecuada D 5(24) [Capacitacion de  |N PC Seran
(Mezclador) |Contaminacidn de|prictica de las trabajadores eliminados
bacterias BPM (Lavado de sobre las BPM en la etapa
patogenas manos, uniforme (Lavado de de molienda
(Escherichia coli, |detrabajo, manos. Uniforme (80 a 100°C)
Salmonella, mascara bucal) detrabajo,
[Aerobios Inadecuada mascara bucal)
mesofilos) aplicacion de las Supervision de
SSOP ( limpiezay personal
desinfeccion de Adecuada
equipos, ) aplicacidn de las
550P
Fisico Inadecuada D 5(21) [Capacitacion de |N PC Se espera
Presencia y practica de las trabajadores gqueno
contaminacion de |BPM (No portar sobre las BPM suceda por
material extrafio  |anillos, aretes; (Mo portar anillos, implementaci
(anillo, cabellos, |usar gorros) aretes, usar ondelas
aretes) gorros) BPM y 550P
Supervision de
personal
Quimicos
MNinguno
Homogenizac|Bioldgico Inadecuada D 5(24) [Capacitacionde |N PC Serdn
ion de Contaminacion de|practica de las personal de eliminados
hojuelas bacterias BPM (Lavado de produccion. en la etapa
(Molinode |patogenas manos, mascara Capacitacion de de molienda
martillos) (Escherichia coli, |bucal, uniforme de trabajadores (80" a100°C)
Salmanella, trabajo) sobre las BPM
(Aerobios Inadecuada (Lavado de
mesofilos) aplicacion de las manos. Mascara
SS0P ( limpiezay bucal, uniforme
desinfeccion de detrabajo)
equipos) Supervision de
personal
Adecuada
aplicacidn de las
550P
Fisicos Inadecuada D 5(24) [Capacitacion de |N PC Se espera
Contaminacién  |practica delas personal de gqueno
de material BPM (Portar produccion y suceda por
extrafio (anillo, anillos, aretes) mantenimiento. implementaci
aretes) Capacitacion de ondelas
trabajadores BPM y SSOP
sobre las BPM
(Mo portar anillos,
aretes)
Supervision de
personal
Quimicos
MNinguno
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Molienda Fisico B 4(14) |Capacitacion de PC
(Molino de  |[Contaminacion de |Desgaste de personal de Seespera
piedra) producto por piedras de molino produccion y que no
presencia de mantenimiento suceda por
inertes sdlidos. (contaminacion implementaci
de producto, vida andelas
util de piedras, BPM y SSOP
programas
predictivos y
preventivos)
Supervisidn de
personal
Quimicos Desgastede C 3(13) [Capacitacion de PC Seespera
Contaminacidn de |piedras de molino personal de que no
producto por produccion y suceda por
trazas de metales mantenimiento implementaci
pesados (contaminacidn an delas
de producto, vida BPM y S50P
util de piedras,
programas
predictivos y
preventivos)
Supervision de
personal
Calidad Por contaminacion|C 4(18) [Capacitacion de PCO Seespera
Coloracion no de inertes por personal de que no
deseada de desgaste de produccion y suceda por
producto piedras demolino mantenimiento programas
(contaminacion preventivos
de producto, vida de
util de piedras,) mantenimian
Supervision de to delos
personal molinos de
piedra
[Tamizado Bioldgico Inadecuada D 5(24) |Capacitacion de PC Seespera
Contaminacidn  |practica de las trabajadores que no
por bacterias BPM (Lavado de sobre las BPM suceda por
patogenas manos, mascara (Lavado de implementaci
(Escherichia coli, |bucal) manos. Uniforme an delas
Salmonella, Inadecuada de trabajo. BPM y S50P
Aerobios aplicacion de las Mascara bucal)
mesofilos) SSOP ( limpiezay Adecuada
desinfeccion de aplicacion de las
equipos) SS0OP
Supervision de
personal
Fisico Inadecuada D 5(24) |Capacitacion de PC Seespera
Contaminacion de|practica de las trabajadores que no
material extrafio  [BPM (Portar sobre las BPM suceda por
{anillo, aretes) anillos, cabellos (Mo portar anillos, implementaci
largos, aretes) aretes, usar an delas
gorros BEM y S50P
protectores)
Supervision de
personal
Quimico
Ninouno
Calidad No hay molienda [B 4(14) [Capacitacion de PCQ Control por
Presencia de uniforme de personal de laboratorio
particulas producto por planta (evitar de
mayores a malla  |molino de piedras reproceso de granulometri
100. No o presencia de molienda) y ay viscosidad
cumplimiento de |tamiz roto mantenimiento
viscosidad (vida util de
mallas)
Supervision de
personal
|Biolagico Inadecuada D 5(24) |Capacitacion del PC Cumplimient
[Toma de Contaminacion  |practica de las personal de odelas BPM,
muestray por bacterias EPM (Lavado de produccion en las S50P.
control patogenas manos, mascara BPM. Controlde
(Escherichia coli, |bucal) Controly/o laboratorio y
Salmonella, validacion de verificacion
(Aerobios resultados por por
mesofilos) laboratorios laboratorios
acreditados. acreditados
Supervision de
personal
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Presentacion
defectuosa (peso
no correcto, mal
sellada, mal
etiquetado,
rotulado
incorrecto)

procedimientos
operacionales de
produccion

personal de
produccion y
almacén sobre
peso neto, sellado
correcto de bolsas
y etiquetado

adecuado.

Fisico (Limite Puede no 4(21) [Capacitacion del [N PCQ Controlde
critico) cumplirse siendo personal de laboratorio,
M-100, minimo  [necesario produccion sobre programas
pasante: 98% reprocesar limftes criticos de
operativos mantenimien
Supervision de to de mallas.
personal
*Pesado-  |Biologico Inadecuada 2(12) |Capacitacin de S PC Seespera
Pre- Contaminacion de|prictica delas trabajadores gueno
Envasado bacterias BPM (Lavado de sobre las BPM suceda por
patogenas manos, mascara (Lavado de implementaci
(Escherichia coli, |bucal) manos. Uso de dndelas
salmonella, Envases mascara bucal) BPM y SSOP
Aerobios contaminadas Supervision de
mesofilos) personal
Se cuenta con
certificados de
calidad delos
envases
Fisico
Ninguno
Calidad Inadecuado (21} [Capacitaciones de [5 o] Capacitacion
Presentacion procedimientos personal de del personal,
defectuosa (peso |operacionales de produccion y calibracion de
no correcto, mal  |produccian almacén sobre balanza
sellado, mal peso neto, sellado Controlde
etiquetado, correcto de bolsas pesos,
rotulado y etiguetado sellado,
incorrecto) adecuado. etiguetado
lslmacenamie|Biologico Inadecuada 5(24) |Capacitacion del [N PC Seespera
nto temporal [Contaminacidn  |practica delas personal de queno
externa desacos |[BPM y almacén sobre suceda por
sellados por 550P(limpieza de aplicacion de BPM adecuada
bacterias areas, {almacén de aplicacign de
patGgenas contaminacion productos BPM y SSOP
(Aerobios cruzada) terminados, sobre
mesdfilos, parihuelas, libre
Salmonella) de contaminacion
cruzada)
Supervision de
personal
Fisico Inadecuada |5{24) [Capacitacian de [N PC Se espera
Contaminacion  |practica delas personal de queno
externa desacos  [SSOP(limpieza de almacén sobre suceda por
por particulas de  |piso, paredes, aplicacion de BPM aplicacion de
polvo techo y ventanas) y S50P(Programa programas
delimpieza) de limpieza
Supervision de
personal
Quimico
Ningunao
Mezclador  |Biologico: Inadecuada 2(12) [Capacitacionde [S PC Se espera
Contaminacion |préctica delas trabajadores queno
de bacterias BPM (Lavado de sobre las BPM suceda por
- manos, mascara {Lavado de adecuada
patégenas h A,
o ucal) manos. Uso de aplicacién de
(EE_.Cherlchla Inadecuada mascara bucal) BPM y S50P
cali, S_almonella, limpieza de Supervisian de
Aerobios equipos personal
mesafilos Adecuada
aplicacion de las
S50P
Fisico : Ninguno
Quimico: NInguno
Pesado [ Biologico Inadecuada 2(12) [Capacitacionde |5 PC Seespera
Envasado Contaminacion de|practica delas trabajadores queno
bacterias BPM (Lavado de sobre las BPM suceda por
patégenas manos, mascara (Lavado de implementaci
(Escherichia coli, |bucal) manos. Uso de gn delas
salmonella, Envases mascara bucal) BPM y SSOP
Aerobi_cns contaminados Supervision de
mesofilos) personal
Secuenta con
certificados de
calidad delos
Envases
Fisico
Ninguno
Calidad Inadecuado 41(21] [Capacitaciones de [5 PCQ Capacitacion

del personal,
calibracion de|
balanza,
Verificacian
de Balanzas
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Ialmacenamie|Bioldgico Inadecuada 5(24) [Capacitacion del PC Seespera
nto Contaminacion  |practica de las personalde gqueno
externa desacos |[BPM y almacén sobre suceda por
sellados por SSOP(limpieza de aplicacion de BPM adecuada
bacterias areas, (almacén de aplicacion de
patogenas contaminacion productos BPM y S50P
(Aerobios cruzada) terminados, sobre
mesdfilos) parihuelas, libre
de contaminacion
cruzada)
Supervision de
personal
Fisico Inadecuada Capacitacion de PC Se espera
Contaminacion  |practica de las 5(24) |personal de gqueno
externa de sacos  [SSOP(limpieza de almacén sobre suceda por
por particulas de  |piso, paredes, aplicacion de BPM aplicacion de
polvo techo y ventanas) ¥ SSOP({Programa programas
de limpieza) de limpieza
Supervision de
personal
Quimico
Ninguno
Cargay Biologico Inadecuada 5(24) |Cambio de PC Aplicacion de
despacho Contaminacion de|practica de contenedor por el SSOPy BPM
bacterias limpieza por el proveedor,
patogenas enel  |proveedor del Inspeccidn visual
contenedor y en lajcontenedor del transporte.
superficie externa |Inadecuadas Capacitacion de
de los sacos practicas de BPM personalde
(Escherichia coli, |del personalde almaceén sobre
Salmonellas, almacen (lavado aplicacion de BPM
[Aerobios demanos, (Lavado de
mesofilo) mascara bucal, manos, mascara
contaminacion bucal)
cruzada) Supervision de
personal.
Fisico Inadecuada 5(24) [Capacitacidn de PC Inspeccidn,
Contaminacion  |practica de las personal de verificacion y
por materiales BPM por personal almacena sobre aplicacion de
extrafios (trozos |dealmacén aplicacicn de las SSOP y BPM.
de madera, (Programa de BPM (Programas
pldstico, plagas, |limpiezay delimpieza y
tuercas) mantenimiento de mantenimienta)
parihuelas) Supervision de
personal
Quimico Inadecuada 4(21}) [Inspeccion visual PC Inspeccidn,
Presencia en el préctica de lavado del contenedor verificacion y
contenedorde |y desinfeccion por Cambio de aplicacion de
olores extrafios  |el proveedor del contenedor por SSOP y BPM.
(olor a pescado,  |contenedor proveedor.
amoniaco y Supervision de
otros ) personal.

Fuente: elaboracion propia

6. Los Puntos Criticos de Control (PRINCIPIO 1)
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Tabla 11. Los puntos criticos de control

Paso/Ingreso [Peligros Identificados [P1 (P2 |P3 |P4 [P5 |No de PCC/ |Peligro
en la etapa PCO controlado
en :
Biologico S |5 |5 PCC
Supervivencia
Dosificacion  |Eliminacion de 1
Vi presencia y
tratamiento |contaminacion de
térmico bacterias patdgenas
(tostador)  |[Escherichia coli,
Salmonella, Aerobios
mesofilos), hongos,
levaduras
5 5 5 [|MNo PCO
Molienda Calidad 2
(Molino de  |Coloracion no
piedra) deseada de producto

Fuente: elaboracion propia

7. Establecimiento de los Limites Criticos de Control (PRINCIO 111)

Los establecimientos de cada uno de los limites criticos fueron determinados de manera

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

proceso de la obtencion de la goma de tara, estos limites fueron justificados y validados

de la siguiente manera:

Informacidén Publicada:

« Literatura cientifica

* Registros de la empresa

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

Datos Experimentales

« Analisis Microbiol6gicos

Consejo de Expertos

* Asesor Ingeniero Alimentario

* Ingeniero Quimico
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Tabla 12. Limites criticos de control

NOMEBRE DEL PRODUCTO: TARA GUM

PCC PELIGRO LIMITES ACCION REGISTROS |VERIFICACION
CRITICOS MONITOREQ CORRECTIVA
QUE CoOMO FRECUEMNCIA QUIEN
PCC1: |Bioldgico: Temperatura |[Temperatura (Vigilando ,  |Por hora Operario de Registro de |Revisidn diaria
Supervivenci |del proceso  |del equipo y |controlando Produccion |Detenerel (Tostado. delos
a, entre los90° |RPM dela v registrando Supervisor |proceso Registros de
Eliminacion [a 105 2Cen |alimentacion |los de térmico, Calibracion |[Controlde PCC
depresencia |elHorno M° 1 medidores Produccidn  |verificar el anual del detostado
i Temperatura temperatura Supervisor [termometro [termdmetro |Revision de
contaminacic|de proceso del equipoy de Calidad v reproceso  |Registro de  |certificados de
nde 150°C- los RPM en el Jefe de del producto. [mantenimien [analisis
bacterias 180°Cenel panel de Prodeuccion |Revisar el to del microbiolégico
patdgenas |Horno N°2 control del funcionamie |equipo de producto
(Escherichia equipo nto del { Horno) Revision de
coli, equipo Registro de
Salmonella, calibracion
Aerobios anual del
mesofilos) termdmetro.
Revision de
Registro de
mantenimient
o del equipo
de Tostado.
PCO2 |Calidad Este debe Desgastede |Por Vigilancia Operador de |Suspension |Registro de |Revision de
Coloracidn  [tener un piedras de  |visualizacidn |constante deljmolinoy de Molienda, [Molienda. (|registro por
nodeseada |aspecto Molino Controlde |productoy |supervisor de|cambio de  |Vitacora del [supervisor de
del producto |blanco vida utilde |controlde produccion |piedras del |molino de produccion y
por desgaste (ligeramente las piedras  |vida util de molino piedra wverificacion
de piedras de|crema las piedras Descarte del por controlde
maolino producto calidad .
afectado

Fuente: elaboracion propia
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8. Sistema de Monitoreo (PRINCIPIO 1V)

Se establecid un control de monitoreo tal que detecta la perdida de supervision de los

PCC y los PCQ segun los limites establecidos.

Esto nos asegura que, al momento de realizar ajustes durante el proceso, dichos
parametros establecidos no se salen fuera de los limites criticos, esto mediante la
realizacion de un monitoreo continuo tal que sea lo suficiente para garantizar que el PCC

este en medio de los limites criticos.

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

NOMERE DEL PRODUCTO: TARA GUM

Paso/ PELIGRO Medida de | Pcc/ LIMITES MONITOREOD ACCION  |VERIFICACION | REGISTROS
Entrada control PCQ | CRITICOS CORRECTIVA
QuEe Donde COMO | Cuando QUIEN
Tostado [Biologico: Monitorear Temperatura [Temperat [En el Vigilando, [Porhora [Operador de|Detenerel  [Revision diaria |Registro de
Supervivencl |adecuadame delproceso [uradel  [termdmetr [controland produccion  |proceso de registros de |Tostado
a ,Eliminacia |nte la entrelos de [producto |odel ay Supervisor (térmico, control de PCC |Calibracian
nde temperatura 90°a105°¢ Cly RPM de [tostado y |registrand de wverificar el |detostado anual del
presenciay |y RPM dela [PPC  |( Horno N°1) (la en el panel |olos produccién  |termometro |Revision de termometro
contaminacic |alimentacion Temperatura [alimentaci [de control |medidores 'y reproceso  |certificados de [Registro de
n de altostador deProceso  [anal del equipo |de del producto [analisis M antenimien
bacterias 150°C- tostador |[tostador [temperatu Revisar el microbioldgico |to del equipo
patdgenas 180°C radel funcionamie (s del producto |{ Tostador)
(Escherichia ( Horno N°2) equipoy nto del Revisidn de
coli, los rpm en equipo Registro de
Salmonella, el panel de calibracion
Aerobios control del anual del
mesofilos) equipo termometro.
Revisidn de

mantenimient
o de equipo.

Malienda |Calidad Maonitorear Este debe Desgaste |En los Por Vigilancia |Operador de|Suspensién  |Revision de Registro de
de Piedra [Coloracion  |adecuadame tener un de piedras|molinos de |visualizacid [constante [Molino y de molienda, |registros de Molienda
no deseada |nteelcolor |PCQ  |aspecto de molino |Piedra ny control |del Supervisor |cambiode  |controlpor Vitdcora de
del producto |del producto blanco devida utl [producto |de piedras del  [supervisorde |molinos de
por desgaste |molido y ligeramente delas ly control |produccion |molina, producciény  |piedra
de las piedras|Controldela crema piedras de vida Descartedel |verificacion por
delmoline  |vida dtil de util de producto control de
las piedras piedras afectado calidad

del molino del molino

Fuente: elaboracion propia

9. Acciones Correctivas (PRINCIPIO V)

Se desarroll6 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 observacion el producto sospechoso o se retira.
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Acciones preventivas en las cuales se hace un estudio del porqué de la desviacidn para
gue no vuelva a ocurrir.
En ambos casos se toma a un responsable (Gerente de Produccién) de aplicar la accién

correctiva y registrar.

10. Procedimiento de Verificacion (PRINCIPIO VI)

a. OBJETIVO
Se realiza los procedimientos de verificacion y validacion 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 esta 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 seran los
encargados de proyectar la verificacion y determinar correctamente que auditores
externos pueden ejercer este trabajo. Si se consiste en una verificacion interna, debe
llevarse a cabo por personal de la empresa, es decir integrantes del equipo Haccp deben

realizar la revision periddica para corroborar el cumplimiento del plan.

d. PUNTOS A SUPERVISAR
* Técnicas e de PCC
« Utilizacion de derivaciones de Limites Criticos
» Utilizacion de documentos vinculados al Plan HACCP
» Programa de Higiene y Saneamiento- Buenas Practicas de Manufactura

« Capacitacion, motivacion y estado de salud del personal.
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e. PROCEDIMIENTO
1. En base al cronograma de verificacion el equipo de auditores se retne 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 revision y se examinan los reportes y los informes de las

sugerencias.

2. Se lleva a cabo la supervision in situ para corroborar que lo que se ha documentado se
lleva a cabo en la realidad, es decir a través de la verificacion y revision diaria, revision
periddica, se realizaran anualmente o cuando sea necesario.

- Supervision del DOP

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

- Cambio de operacion(es) en el proceso.

- Cambios en el empaque.

Informe de Verificacion, se debe incluir en la verificacién lo siguiente: documentacién

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

Documentacion que sustente la existencia de registros y documentos relacionados con el
monitoreo de los PCC, firmados por el Supervisor de Produccion y visados por la Jefatura
de Produccion y jefatura de calidad. Certificados de calibracion de equipos e instrumentos

de medicion del monitoreo.

Analisis de muestras para confirmar que los PCC estan bajo control, esto es, evaluacion
fisico-organoléptica, quimica y microbioldgica. Por medio de monitoreo y toma de
muestras constantes, las cuales seran debidamente analizados por el area de calidad v el
area de laboratorio para poder garantizar que se esté cumpliendo correctamente los
parametros 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

informacion 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 areas de Aseguramiento de la calidad
y Jefatura de Produccion.
ARCHIVO MUERTO
Los archivos antes mencionados son guardados por un periodo mayor a 3 afios. en la

Oficina de almacén.

h. PROCEDIMIENTO

Los registros de PCC se mantendran en un archivo separado a los demas.

Al finalizar las labores, todos los registros del Plan HACCP y BPM seran reunidos y
revisados por el Jefe de Produccion y el Jefe de Aseguramiento de la Calidad.

Estos registros se mantendran en el area de Aseguramiento de Calidad y en el area de
produccion por el tiempo de un (01) afio y estaran al alcance de cada persona que forma
parte del equipo HACCP y personal de produccién. Culminando los 12 meses tendran

gue mantenerse como archivo muerto.

Los registros tendran 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 produccién y de acuerdo al reclamo, registrdndolo y enviando un informe sustentado

por el Jefe de Produccion 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.

Verificacion y evaluacion de las implementaciones

Posterior a la aplicacion del Haccp, se efectda la contratacion de la misma a través del
DOP. (pég. 43)

A continuacion, podemos observar (ver figura 10), que el area de obtencion de la goma
de tara en polvo se halla en 6ptimas condiciones de sanitizacion, asimismo el personal
operativo cumple con el debido uso de la indumentaria adecuada para minimizar el riesgo
de contaminacién, la infraestructura se presente en buenas condiciones, por ende,
mediante estas buenas practicas de procedimiento se evita los reprocesos, dandonos como

resultados la ampliacion de la productividad.

Figura 10: area de molinos de piedra (molienda)
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Resultados de la implementacion de la propuesta de mejora

Productividad (después)
Luego de emplear la proposicion de mejora, se visualiza en la tabla, que la productividad
ha aumentado por arriba de 89.25 %, en continuidad se expondra los datos del periodo de

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

Tabla 14. Productividad después

EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
TIEMPO EN MESES | TOTAL/SEMANA | TOTAL/SEMANA [TOTAL/SEMANA| TOTAL/ME S [TOTALMG SEMANAS
(%) (%) (%) (%) (%)
SEMANA 1 97.00 % 91.00 % 88.00 %
SEMANA 2 95.00 % 95.00 % 93.00 %
ABRIL 91.75 %
SEMANA 3 98.00 % 94.00 % 92.00 % :
SEMANA 4 99.00 % 95.00 % 94.00 %
SEMANA 5 99.00 % 95.00 % 94.00 %
SEMANA & 97.00 % 92.00 % 89.00 %
MAYD 90.00 %
SEMANA T 97.00 % 93.00 % 90.00 % :
SEMANA 8 96.00 % 90.00 % 87.00 % 90.13 %
SEMANA 9 97.00 % 92.00 % 88.00 % ’
SEMANA 10 97.00 % 94.00 % 91.00 %
JUNIO 99.25 %
SEMANA 11 96.00 % 90.00 % 86.00 % ’
SEMANA 12 95.00 % 93.00 % 92.00 %
SEMANA 13 98.00 % 95.00 % 93.00 %
SEMANA 14 98.00 % 93.00 % 91.00 % o
JULIo SEMANA 15 96.00 % 88.00 % 84.00 % 89.50 %
SEMANA 16 97.00 % 93.00 % 90.00 %

Fuente: elaboracion propia

Eficiencia (después)

Luego de empleada la proposicion de mejora, se visualiza en la tabla, que la eficiencia ha
aumentado por arriba de 97 %, en continuidad se expondra los datos del periodo de junio
a julio del 2019, y nos sefiala la proporcion total mensual. (ver tabla 15)
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Tabla 15. Eficiencia después

EFICIENCIA
TOTAL HORAS|  TOTAL DE TOTAL/ | TOTALIMES|TOTAL HORAS
TIEMPO EN MESES | EMPLEADAS HORAS SEMANA (%)| (%) |HOMBRES 16
PROGRAMADAS SEMANAS (%)
SEMANA
SEMANAA 139 144 97.00 %
SEMANA 2 141 144 98.00 % o
ABRIL ISEmANA 3 1415 144 ss.00% | o00%
SEMANA 4 142 144 99.00 %
SEMANA 5 142 144 99.00 %
SEMANA 6 139.5 144 97.00 % .
MAYO " ISEmANA 7 139.5 144 57.00% | o0
SEMANA 8 1385 144 96.00 % 5738 %
SEMANA 9 139 144 97.00 % )
SEMANA 10 140 144 97.00 % ,
JUNIO ISEmAanA 11 138 144 s5.00% | °l00%
SEMANA 12 1415 144 98.00 %
SEMANA 13 1415 144 98.00 %
SEMANA 14 141 144 98.00 % .
JUHO  ISEmANA 15 138 144 56.00% | o0
SEMANA 16 140 144 97.00 %

Fuente: elaboracion propia

Eficacia (después)

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

aumentado por arriba de 92.25%, en continuidad se expondra los datos del periodo de

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

Tabla 16. Eficacia después

EFICACIA
TOTAL _ TOTAL _ TOTAL/ |TOTALIMES| TOTAL _
TIEMPO EN MESES | PRODUCCION | PRODUCCION |SEMANA (%) (%) PRODUCCION
OBTENIDA |PROGRAMADA 116 SEMANAS
(%)
SEMANA 1 5450 6000 9100 %
SEMANA 2 5700 6000 9500 %
ABRIL 93 75 %
SEMANA 3 5625 6000 94 00 % °
SEMANA 4 5725 5000 95.00 %
SEMANA 5 5700 6000 95.00 %
SEMANA 6 5525 6000 92 00 %
MAYO 92.50 %
SEMANA 7 5550 6000 93.00 % ’
SEMANA 8 5425 5000 90.00 % 92,69 %
SEMANA 9 5500 5000 92.00 % )
SEMANA 10 5625 6000 94.00 % .
JUNIO e anA 11 5375 6000 90 00 % 92.25 %
SEMANA 12 5600 6000 93 00 %
SEMANA 13 5675 5000 9500 %
SEMANA 14 5600 5000 93.00 %
JULIO 92 25 %
SEMANA 15 5250 6000 88.00 % °
SEMANA 16 5575 6000 93 00 %

Fuente: elaboracion propia
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Andlisis econdémico y financiero

Lo invertido se empleada para la implementacion del HACCP se basé fundamentalmente
en controlar y vigilar el proceso de obtencion de la goma de tara en polvo, de tal modo
que genere un ahorro relevante que a su vez aumentara la productividad de una empresa

agroindustrial.

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

ANTES | DESPUES

DETALLES Produccion de Goma de tara mensual
Produccion Programada 10500 kg 10,500 kg
Produccién Obtenida 10125 kg 10,500 kg
Personal Asignado 7 B
Dias de produccion 20 12
Horas Hombre Perdidas 9.5 4
Horas Hombre Uiilizadas 470.5 284
Costo de produccion 5/77,079.89 §/70,751.17
Inversian 5/9,000.00
Ahorro mensual 5/6,328.72

Fuente: elaboracion propia

Inversion de la aplicacion de la propuesta de mejora
Se presentara una tabla, donde se visualiza la cuantia en soles. (ver tabla 18)

Tabla 18. Inversion de la aplicacion de la propuesta de mejora

Propuesta Inversion (S/)
Capacitacion a los colaboradores 5/2,400.00
Aplicacidn de la mejora 5/6,600.00
Total 5/9,000.00

Fuente: elaboracidn propia

Anadlisis Costo — Beneficio

Respecto al vinculo del andlisis costo beneficio de la presente implementacion del
HACCP del proceso de obtencion de la goma de tara, se logré una ampliacion de la
produccion y decrecimiento de los costos, para lo cual se realizo el anlisis del ahorro
anual. (Ver tabla 19)
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Tabla 19. Analisis costo — beneficio

ANTES | DESPUES
DETALLES Produccion de Goma de tara anual
Costo de produccion 5/924,958.68 5/849,014.04
Inversion 5/9,000.00
Ahorro mensual 5/75,944.64

Fuente: elaboracion propia

Asimismo, se ha considero un consumo de inversion de S/9,000, en la aplicacion 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 obtencion de la goma de tara en polvo, obteniendo como efecto de la diferencia
del ahorro un costo significativo, ya que en cuanto a la inversion origina un saldo
provechoso de S/ 66,944.64.

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

comparacion con el costo resulta lo siguiente:

Beneficio anual = 75,944.64 = 8.44
Costos 9,000.00

Esto indica que la rentabilidad alcanzada es mas de 8 veces de lo que se ha invertido en
la aplicacion, esto es considerablemente provechoso para la empresa, asi mismo esto

representa que por cada sol designado en la mejora se recupera S/8.44.
En continuidad se detalla el tiempo de la inversion.

Tiempo de Retorno= Costos
Beneficio anual

Tiempo de Retorno= 5/9,000 = 0.11851
5/75,044.64

Tiempo de Retorno= 0.11851 X 12meses= 1.42209 X24=34.13 dias
Meses

Se puede visualizar que la inversion de S/ 9,000 se recuperaran en 34 dias.
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RESULTADOS
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3.1. Analisis Descriptivo.

Productividad

En continuidad se expone con la gréfica (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 aplicacion del haccp, a partir de junio a julio
del 2019, la productividad es de 90.13%. Esto nos dice que ha sido muy prospero la
aplicacion del HACCP en el incremento de la productividad del proceso de obtencion de

la goma de tara.

PRODUCTIVIDAD

Antes Despues

Figura 11. Productividad
Eficiencia

En continuidad se expone con una gréafica (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 aplicacion del haccp, a partir junio a julio del 2019,
la eficiencia es de 97.38 %. Esto nos dice que ha sido positivo la aplicacion del HACCP

en el incremento de la productividad del proceso de obtencion de la goma de tara.
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EFICIENCIA

0.93

0.97

0.96

0.95

0.94

0.93

0.92

0.91
Antes Despues

Figura 12. Eficiencia

Eficacia

Por ultimo, se expone con la siguiente grafica (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 aplicaciéon del HACCP, a partir de junio a julio del 2019, la eficacia
es de 92.69%. Esto nos dice que ha sido prospero la aplicaciéon del HACCP en la ampliacién de la

productividad del proceso de obtencién de la goma de tara.

EFICACIA

Antes Despues

Figura 13. Eficacia
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3.2 Analisis Inferencial.

3.2.1. Anélisis de la hipotesis general

Ha: La aplicacién del HACCP incrementara la productividad del proceso de obtencién

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

Teniendo el propdsito de lograr diferir la hip6tesis 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 analisis de normalidad a través del estadigrafo de
Shapiro Wilk.

Shapiro-wilk: Prueba que se realiza a las muestras pequeiias (<30)
Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento no paramétrico

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

Tabla 20. Prueba de normalidad de la hipotesis general

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Productividad antes /393 16 062
Productividad después ;955 16 568

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 asi, se admite para el andlisis de la contrastacion de la
hipdtesis el empleo de un estadigrafo paramétrico, para esta ocasion se empleara la prueba
de T-Student.

54



Contrastacion de la hipotesis general

Ho: La aplicacion del HACCP no incrementa la productividad del proceso de obtencion

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

Ha: La aplicacion del HACCP incrementa la productividad del proceso de obtencién de

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

Regla de decision:
Ho: pPa > pPd

Ha: pPa < pPd

Tabla 21. Estadistico descriptivo de la hip6tesis general

N W edia Desviacion estandar| Media de error estandar
Productividad antes 16 50,63 9,756 2,439
Productividad después 16 90,13 2,941 735

En latabla 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: pPa > pPd, en tal razon se rechaza la hipdtesis nula, y se acepta la
hipdtesis alterna. Siendo asi queda probado que la aplicacién del HACCP incrementa la
productividad del proceso de obtencion de la goma de tara de una empresa agroindustrial,
Callao-2019.

Con el proposito de confirmar que el analisis es el adecuado, se procede a llevar a cabo
el analisis a través del pvalor o significancia de los resultados de la aplicacién de la prueba

de T-Student a entre las dos productividades.
Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipdtesis nula
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Tabla 22. Estadisticos de prueba de T-Student para Productividad

productividad después - productividad antes
z -3,521b
Sig. asintot. (bilateral) L000

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

En latabla 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
decision se rechaza la hipotesis nula y se acepta que la aplicacion del HACCP incrementa
la productividad del proceso de obtencion de la goma de tara de una empresa

agroindustrial, Callao-2019.

3.2.2. Anélisis de la primera hipotesis especifica

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

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

Teniendo el proposito de lograr diferir la hipdtesis especifica 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 analisis de normalidad a través del estadigrafo
de Shapiro Wilk.

Shapiro-wilk: Prueba que se realiza a las muestras pequeiias (<30)
Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento no paramétrico

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

Tabla 23. Prueba de normalidad de la primera hipétesis especifica

Shapiro-wWilk
Estadistico el Sig.
Eficiencia antes ;926 16 L2007
Eficiencia después ,394 16 [0B5
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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 decision, se admite para el analisis de la contrastacion de la hipétesis el empleo

de un estadigrafo paramétrico, para esta ocasion se empleara la prueba de T-Student.

Contrastacion de la primera hipdtesis especifica

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

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

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

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

Regla de decision:
Ho: pPa > uPbPd
Ha: pPa < pPd

Tabla 24. Estadistico descriptivo de la primera hipétesis especifica

N Media Desviacion estandar| Media de error estandar
Eficiencia antes 16 93,36 2,125 Sa31
Eficiencia después 16 97,38 957 239

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: pPa > puPd, en tal razén se rechaza la hipotesis nula, y se acepta la
hipétesis alterna. Siendo asi queda probado que la aplicacion del HACCP incrementa la
productividad en la eficiencia del proceso de obtencidn de la goma de tara de una empresa

agroindustrial, Callao-2019.
Con el propésito de corroborar que el andlisis es el adecuado, se procese a realizar al

analisis a través del pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba

de T-Student a entre las dos eficiencias.
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Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

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

eficiencia después — eficiencia antes
z -3,5260
Sig. asintot. (bilateral) 000

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 decision
se rechaza la hipdtesis nula y se acepta que la aplicacion del HACCP incrementa la
productividad en la eficiencia del proceso de obtencion de la goma de tara de una
empresa agroindustrial, Callao-2019.

3.2.3. Andlisis de la segunda hipotesis especifica

Ha: La aplicacion del HACCP incrementara la productividad en la eficacia del proceso
de obtencion de la goma de tara de una empresa agroindustrial, Callao-2019.

Teniendo el proposito de lograr diferir la segunda hipotesis especifica, 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 procedera a realizar el andlisis de normalidad a través el
estadigrafo de Shapiro Wilk.

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

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento paramétrico
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Tabla 26. Prueba de normalidad de la segunda hipdtesis especifica

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficacia antes B81 16 ,041
Eficacia después ,908 16 110

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 decision, se admite para el andlisis de la contrastacion de la
hipédtesis el empleo de un estadigrafo no paramétrico, para esta ocasion se empleara la

prueba de Wilcoxon.

Contrastacion de la segunda hipdtesis especifica

Ho: La aplicacion del sistema HACCP no incrementa la productividad en la eficacia en
el proceso de obtencion de la goma de tara en polvo de una empresa agroindustrial, Callao
20109.

Ha: La aplicacion del sistema HACCP incrementa la productividad en la eficacia en el
proceso de obtencion de la goma de tara en polvo de una empresa agroindustrial, Callao
20109.
Regla de decision:

Ho: pPa > pPd

Ha: uPa < UPd

Tabla 27. Estadistico descriptivo de la segunda hip6tesis especifica

N W edia Desviacion estandar| Media de error estandar
Eficacia antes 16 54,04 9,930 2,482
Eficacia después 16 92,69 2,089 522

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: pPa > pPd, en tal razon se rechaza la hipdtesis nula, y se acepta la hipdtesis de alterna.
Siendo asi queda probado que la aplicacién del HACCP incrementa la productividad en
la eficacia del proceso de obtencidn de la goma de tara de una empresa agroindustrial,
Callao-2019.

59



Teniendo propdsito de corroborar que el anélisis es el correcto, se realiza el andlisis a
través del pvalor o significancia de los resultados de la aplicaciéon de la prueba de

Wilcoxon a entre las dos eficacias.

Regla de decision:
Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si pvator > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 28: Estadisticos de prueba de Wilcoxon para Eficacia

eficacia después — eficacia antes
7 -3,5200
Sig. asintot. (bilateral) 000

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 decision se rechaza la hipotesis nula y se acepta que la aplicacion del HACCP
incrementa la productividad en la eficacia del proceso de obtencion de la goma de tara de

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

Con respecto la hipotesis general, luego de ser expuesto nos confirma que la aplicacién
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 hip6tesis nula, admitiendo la hipétesis alterna y obteniéndose una ampliacion de la
productividad con un porcentaje 39,50 %. Este acierto se valida con la tesis de
PONCIANO, (2017) nombrado Aplicacion del Mantenimiento Preventivo para
incrementar la Productividad de la Linea de Sachets en la empresa Laboratorios Sma
S.A.C. Ate 2017, el proyecto en mencion nos expone que su andlisis inferencial con
respecto a la productividad tiene un nivel de significancia de 0,000, siendo esta la razén
para que se concluyera con el rechazo de la hip6tesis nula, admitiendo la hipotesis alterna

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

Segunda

En relatividad a la hipétesis especifica se indica que la aplicacion 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 hipotesis nula, admitiendo la hipotesis
alterna y obteniéndose una ampliacion de la eficiencia con un porcentaje 4.02%. Este
acierto se valida con la tesis de PONCIANO, (2017) nombrado Aplicacion del
Mantenimiento Preventivo para incrementar la Productividad de la Linea de Sachets en
la empresa Laboratorios Sma S.A.C. Ate 2017, el proyecto en mencidn nos expone que
en su andlisis inferencial con respecto a la eficiencia tiene un nivel de significancia de
0,000, siendo esta la razon para que se concluya con el rechazo de la hip6tesis nula,
aceptando la hipdtesis alterna y obteniéndose una ampliacion de la eficiencia en un
7,05%.

Tercera

Y finalmente en relacion a la hipdtesis especifica dos determina que la aplicacion 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 hipotesis nula,
admitiendo la hipétesis alterna y obteniéndose una ampliacion de la eficacia con un
porcentaje 38.65 %. Este acierto se valida con la tesis de PONCIANO (2017) nombrado

Aplicacion del Mantenimiento Preventivo para incrementar la Productividad de la Linea
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de Sachets en la empresa Laboratorios Sma S.A.C. Ate 2017, el proyecto en mencion nos
expone que su analisis inferencial con respecto a la eficacia tiene un nivel de significancia
de 0,000, siendo esta la razon para que se concluyera con el rechazo de la hipétesis nula,

admitiendo la hipdtesis alterna y obteniéndose una ampliacion de la eficacia en un 5.23%.
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V. CONCLUSIONES
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Primera

Referente al objetivo general, se afirmar que la aplicacion del Haccp incrementara 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 hipétesis nula
y se admite la hipotesis alterna, y posee un nivel de seguridad de un 95% igualmente
posee una ampliacion de medias de 39,50%.

Segunda

Del primer objetivo especifico, se logro afirmar que la aplicacion del Haccp incrementara
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 hipétesis nula
y se admite la hipoétesis alterna, y posee un nivel de seguridad de un 95% igualmente

posee una ampliacion de medias de 4,02%.

Tercera

Y en relatividad al segundo objetivo especifico, se logré afirmar que la aplicacién del
Haccp incrementara 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
hipdtesis nula y se admite la hipotesis alterna, y posee un nivel de seguridad de un 95%

igualmente posee una ampliacion de medias de 38%.
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VI.

RECOMENDACIONES
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Primera

Se sugiere verificar y monitorear el cumplimiento del Haccp del proceso de obtencion 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 aplicacion se observara si

esta decayéndose, sosteniéndose 0 mejorando.

Segunda

En continuacion se sugiere a la empresa agroindustrial, realizar la mejora continua del
proceso de obtencién de la goma de tara para minimizar los reprocesos, en base a
capacitaciones constantes, y renovacion constante de procedimientos que apoyen a
extender las habilidades de cada colaborador, asi como también concientizar a todos los
integrantes de la empresa, minimizando los recursos que asimismo dard 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
lideres, de dicha forma ayuden de aspiracion a buenos valores, asimismo, designar
objetivos individuales a los colaboradores, manejar un seguimiento constante del
cumplimiento de los objetivos mencionados y recompensar el animo y sacrificio a través
de estimulos econdémicos y no econémicos, 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 HIPOTESIS VARIABLE POBLACION METODOLOG.
¢De qué manera la aplicacion del|Determinar de qué manera la|La  aplicacion del HACCP|VARIABLE
HACCP incrementara la productividad | aplicacion del HACCP | incrementara la productividad del| INDEPENDIENTE
del proceso de obtencidn de la goma de | incrementara la productividad del | proceso de obtencién de la goma de
tara de una empresa agroindustrial, | proceso de obtencion de la goma de | tara de una empresa agroindustrial, | HACCP Poblacion: 16 | Tipo: Aplicada
Callao-2019? tara una empresa agroindustrial, | Callao-2019. semanas Disefio: Pre -
Callao-2019. DIMENSIONES Muestra : 16 | experimental
semanas
Realizar un analisis de Técnica:
peligros Observacion de
PROBLEMAS ESPECIFICOS OBJETIVOS ESPECIFICOS | HIPOTESIS ESPECIFICOS ﬂ‘r‘r?ltt‘éz f;i'.i'.ﬁﬁi gi g‘;ﬁtt:g'l AT
¢De qué manera la ap]icacién del_ _ Det_ermipar de qué manera la !_a aplicaciQn del sister_nq HACCP | cistema de vigilancia de recoleccion
HACCP incrementara la productividad | aplicacion del HACCP | incrementara la productividad en la medidas correctoras de datos:

en la eficiencia del proceso de
obtencion de la goma de tara de una
empresa agroindustrial, Callao -2019?

incrementara la productividad en
la eficiencia del proceso de
obtencidn de la goma de tara de una
empresa agroindustrial, Callao-
20109.

eficiencia del proceso de obtencién
de la goma de tara de una empresa
agroindustrial, Callao-2019.

¢De qué manera la aplicacion del
HACCP incrementara la productividad
en la eficacia del proceso de obtencion
de la goma de tara de una empresa
agroindustrial, Callao-2019?

Determinar de qué manera la
aplicacion del HACCP
incrementara la productividad en
la eficacia del proceso de
obtencidn de la goma de tara de
una empresa agroindustrial,
Callao-2019.

La aplicacion del HACCP
incrementara la productividad en la
eficacia del proceso de obtencion de
la goma de tara de una empresa
agroindustrial, Callao-2019.

verificacion
sistema de documentacion

VARIABLE
DEPENDIENTE

Productividad

DIMENSIONES

Eficiencia
Eficacia

Ficha de datos
Procesamient
o de andlisis
de datos:
descriptivo,
tablas y figuras
estadisticas
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Anexo 2: Validacion del Instrumento N°01

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

~ ucv

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: SISTEMA HACCP — PRODUCTIVIDAD

N° ] r DIMENSIONES / items IPcrtine:ncia1 Relevancia?| Claridad® Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: SISTEMA HACCP

DIMENSION 1: Realizar un andlisis de peligros SI NO SI NO SI | NO

- Peligros fisicos.

1 - Peligros quimicos. i/ ‘/ L/

- Peligros biol6gicos.

DIMENSION 2: Puntos criticos de control (PCC) SI| NO | SI| NO [S1| NO
2 - Inocuidad de los alimentos (Calidad microbiol6gica).
v 74 Vv
DIMENSION 3: Limites criticos de control (LCCO) SI NO | SI| NO (ST | NO
3 - Inocuidad de los alimentos (Calidad microbiolégica).

4 4 f//

DIMENSION 4: Sistema de vigilancia del control (PCC) SI NO SI| NO | ST | NO

4 Desempeiio de los procesos.
- Realizacién de productos.

- Registro de control. L / &/ v ’
- Control de Parametros.

- Indicadores de fallas externas ¢ internas.

DIMENSION 5: Medidas correctivas SI NO | SI| NO | SI| NO
5 Correccién de desviaciones de control en los procesos. / /
- Capacitacion del personal. \/ v




ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

- Calibracién de equipos.
- Cumplimiento de procedimientos BPM.

- Seguimiento de quejas y reclamos.

DIMENSION 6: Verificacién SI| NO [ SI| NO | SI| NO
- Evolucién de mejoras en el control de procesos.
- Indicadores del proceso de implementaciéon de BPM y HACCP. L/ v /
DIMENSION 7: Sistema de registro y documentacién SI| NO [SI| NO | SI| NO
- Inspecciones realizadas. /
- Documentos existentes de implementacion. \/ ' \/
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
DIMENSION 1: Eficiencia SI| NO [s1]| NO | sI| NO
Eficiencia = Tiempo programado / Tiempo utilizado * 100 (/ / ‘/
DIMENSION 2: Eficacia SI | NO [SI| NO [SI| NO
Eficacia = Produccion real / Produccién planificada * 100 / ;
7 Wl W
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CESAR VALLEJO

Observaciones: (precisar si hay suficiencia):

Opinién aplicable: Aplicable: (X) Aplicable después de corregir: ( ) No aplicable:
Apellidos y nombres del juez validado. Dr. /Mg.: QUISPE AL«VAQ—ADO' NLCDA GRACH GLA .
Especialidad del validador: ING . AUIMENTARAA

! perti ia: El ftem corresponde al concepto teérico formulado.

% relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensién especifica del constructo.
? Claridad: Se entiende, sin dificultad alguna el enunciado del ftem, es conciso, exacto y directo.
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los [tems planteados son suficientes.

()

Fecha: 1de octubre 2019

Firma dél expéFﬁ informante.

DNI:

WS
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Anexo 3: Validacion del Instrumento N°02

ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: SISTEMA HACCP — PRODUCTIVIDAD

N° | J DIMENSIONES / items Pertinencia® | Relevancia®| Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: SISTEMA HACCP
DIMENSION 1: Realizar un andlisis de peligros SI| NO |S1| NO | SI| NO
- Peligros fisicos. g
1 - Peligros quimicos. L (/ /

- Peligros biologicos.

DIMENSION 2: Puntos criticos de control (PCC) SI| NO | SI| NO | SI | NO

2 - Inocuidad de los alimentos (Calidad microbiolégica). / l//
DIMENSION 3: Limites criticos de control (LCC) SI| NO [SI| NO | SI| NO

3 - Inocuidad de los alimentos (Calidad microbiolégica). / /

DIMENSION 4: Sistema de vigilancia del control (PCC) SI| NO | SI| NO | SI| NO

4 Desempeiio de los procesos.
- Realizacion de productos. / / /
- Registro de control.

- Control de Parametros.

- Indicadores de fallas cxternas e internas.

DIMENSION 5: Medidas correctivas SI |/NO | SI 'NO | SI [ NO

5 Correccion de desviaciones de control en los procesos. / / /

- Capacitacion del personal.




ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

- Calibracion de equipos.
- Cumplimiento de procedimicntos BPM.

- Seguimiento de quejas y reclamos.

DIMENSION 6: Verificacién SI | NO | SI | NO [ SI | NO
- Evolucién de mejoras en el control de procesos. / /’
- Indicadores del proceso de implementaciéon de BPM y HACCP.
DIMENSION 7: Sistema de registro y documentacién SI | NO | S| NO | SI | NO
- Inspecciones realizadas. / B4 /
- Documentos existentes de implementacién.
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
DIMENSION 1: Eficiencia SI [ NO | SI| NO | SI| NO
Eficiencia = Tiempo programado / Tiempo utilizado * 100 / 4 /
DIMENSION 2: Eficacia st | No [ si}'No | s1 | NO

Eficacia = Produccidn real / Produccién planificada * 100

|
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ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

Observaciones: (precisar si hay suficiencia):

Opinién aplicable: Aplicable:PQ Aplicable después de corregir: ( )
Apellidos y nombres del juez validado. Dr. /Mg.: (2 A2 Cl » T/’//ez Gy €
Especialidad del validador: fm S Q71 AR

No aplicable: ( )

! Pertinencia: El tem corresponde al concepto teérico formulado.
? relevancia: El ftem es propiado para repi alc o dil ion especifica del constructo.
? Claridad: Se entiende, sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los [tems planteados son suficientes.

Fecha: (5 de octubre 2019

e

Firma detexperto informante.

oil: OF9YY ()53
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Anexo 4: Validacion del Instrumento N°03

Sy

CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: SISTEMA HACCP — PRODUCTIVIDAD

Ne | DIMENSIONES / items Pertinencia® | Relevancia®| Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: SISTEMA HACCP
DIMENSION 1: Realizar un anlisis de peligros SI| NO | SI| NO | SI1| NO
- Peligros fisicos. :
g p L/
1 - Peligros quimicos. /
- Peligros bioldgicos.
DIMENSION 2: Puntos criticos de control (PCC) SI| NO [SI| NO [ SI| NO
2 - Inocuidad de los alimentos (Calidad microbiolégica). / V4 1 e
DIMENSION 3: Limites criticos de control (LCC) SI| NO (SI| NO | ST | NO
3 - Inocuidad de los alimentos (Calidad microbioldgica).

v /] v

DIMENSION 4: Sistema de vigilancia del control PCC) | SI | NO | SI | NO [ SI | NO

4 Desempeiio de los procesos.

- Realizacién de productos. A i r A g
- Registro de control.
- Control de Parametros.
- Indicadores de fallas externas ¢ internas.
DIMENSION 5: Medidas correctivas SI| NO | SI| NO | SI | NO

5 Correccidn de desviaciones de control en los procesos. / A

- Capacitacion del personal.




ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

- Calibracién de equipos.
- Cumplimiento de procedimientos BPM.
- Seguimiento de quejas y reclamos.
DIMENSION 6: Verificacion SI| NO [ SI| NO | SI | NO
- Evolucion de mejoras en el control de procesos.
| | . . [ # 1
- Indicadores del proceso de implementacion de BPM y HACCP.
DIMENSION 7: Sistema de registro y documentacion SI| NO [SI| NO | SI| NO
- Inspecciones realizadas. ,
. P /] vl
- Documentos existentes de implementacion.
VARTABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
DIMENSION 1: Eficiencia si| Nno |[s1| NO | s1]| NO
Eficiencia = Tiempo programado / Tiempo utilizado * 100 :
po prog p / / //
DIMENSION 2: Eficacia SI | NO | SI |'NO | SI | NO
Eficacia = Produccidn real / Produccién planificada * 100 Vv /|
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CESAR VALLEJO

Observaciones: (precisar si hay suficiencia):

No aplicable: ( )

Opinidn aplicable: Aplicable: (X) Aplicable después de corregir: ( )

Apellidos y nombres del juez validado. Dr. /Mg.: __Dr Lo, < _j/ée’ vlo ¢4 [ Vid S o
Especialidad del validador: T werniere Jwdesleeld

perti ia: El ftem corresponde al concepto teérico formulado.

? relevancia: El item es apropiado para r p 1tar al comp o di ion especifica del constructo.

* Claridad: Se entiende, sin dificultad alguna el enunciado del ftem, es conciso, exacto y directo.
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los [tems planteados son suficientes.

Fecha: t5de octubre 2019

A

Fifma de experto informante.
DNI: @ Psz¢5 22
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Anexo 5: Ficha de recoleccion de dato

PRODUCTIVIDAD ANTES (16 SEMANAS) 2019

TIEMPO EN MESES

EFICIENCIA

EFICACIA

PRODUCTIVIDAD

TOTAL/
SEMANA (%)

TOTAL/
SEMANA (%)

TOTAL/

SEMANA (%)

TOTAL/ME $
(%)

TOTAL/16
SEMANAS
(%)

ABRIL

SEMANA 1

SEMANA 2

SEMANA 3

SEMANA 4

MAYD

SEMANA &

SEMANA 6

SEMANA 7

SEMANA §

JUNIO

SEMANA 9

SEMANA 10

SEMANA 11

SEMAMNA 12

JULIO

SEMAMNA 13

SEMAMA 14

SEMAMA 15

SEMAMA 16

PRODUCTIVIDAD ANTES (16 SEMANAS) 2019

TIEMPO EN MESES

EFICIENCIA

EFICACIA

PRODUCTIVIDAD

TOTAL/
SEMANA (%)

TOTAL/
SEMANA (%)

TOTAL/

SEMANA (%)

TOTAL/ME $
(%)

TOTAL/16
SEMANAS
(%)

ABRIL

SEMANA 1

SEMANA 2

SEMANA 3

SEMANA 4

MAYD

SEMANA &

SEMANA 6

SEMANA 7

SEMANA §

JUNIO

SEMANA 9

SEMANA 10

SEMANA 11

SEMANA 12

JULIO

SEMANA 13

SEMANA 14

SEMAMA 15

SEMAMA 16
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