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Resumen

La presente investigacion tiene como objetivo determinar un sistema HACCP a
aplicar, para mejorar la calidad del arroz en una empresa molinera lo cual beneficiara la
inocuidad de dicho cereal. Para obtener la informacién y el andlisis de la situacion actual
de la empresa se usaron guias de informacién y se entrevistaron a los operarios del molino.
Ademas, se aplicé una encuesta a los mismos trabajadores de las areas para conocer en
gué condiciones opera la empresa. También se hizo uso de un Diagrama de Ishikawa para
observar las causas principales de los problemas mas graves. El Sistema o Plan HACCP
gue se propone para la empresa Molinera que esta ubicado en Lima esta formado por un
sistema documentario de registros y procedimientos que nos permitiran trabajar de una
manera mas optima el proceso del pilado del arroz mejorando la inocuidad del arroz
principalmente, lo cual a su vez se vera reflejada en un producto de calidad. Con la
propuesta planteada se espera mejorar la calidad del arroz entre un 25% a 30% y a su vez

aumentar las ventas e ingresos en la empresa.

Palabras claves: Sistema HACCP, inocuidad, pilado de arroz.
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Abstract

The objective of this research is to determine a HACCP system to apply to improve
the quality of rice in a milling company, which will benefit the safety of said cereal.
Information guides were used to obtain information and analysis of the current situation of

the company and the mill operators were interviewed.

In addition, a survey was applied to the same workers in the areas to find out under what
conditions the company operates.

An Ishikawa Diagram was also used to look at the main causes of the most serious
problems. The HACCP System or Plan that is proposed for the Molinera company, which
is located in Lima, is made up of a documentary system of records and procedures that will
allow us to work in a more optimal way in the rice grinding process, improving the safety of
rice, mainly, which in turn will be reflected in a quality product. With the proposed proposal,
it is expected to improve the quality of the rice between 25% and 30% and once increase
the sales and income in the company.

Key words: HACCP system, safety, rice grinding.
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INTRODUCCION
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1.1. Realidad problematica

Las organizaciones europeas han invertido millones de doélares para adoptar
el sistema HACCP, que puede orientar y controlar la gestion de la calidad total
mediante el andlisis de los riesgos en la produccion de alimentos, ya que se trata
de un problema muy grande y, por tanto, vital para la salud de las personas en los
grandes paises. Comer alimentos contaminados por factores biolégicos y / o
quimicos lo pone en riesgo de contraer algunas de las 200 enfermedades
relacionadas, que van desde los canceres mas graves hasta la diarrea mas leve.
Para los alimentos que no se pueden garantizar como seguro, la enfermedad mas
comun es la diarrea, que enferma a unos 550 millones de personas y causa 230.000
muertes cada afio (OMS, 2020).

Por otro lado, en ltalia, los hallazgos de Scattolon (2017) mencionan que la
evaluacion del equipo de trabajo es importante porque tiene un impacto directo en
los resultados, recomendando que las personas presten atencién al buen trato a
las personas y a su mentalidad. salud. También anima a las personas a recordar
que el cambio es inevitable, pero los preparativos para el cambio son
responsabilidad directa de la organizacion. La realidad que presentan las empresas
gue buscan ser competitivas en el mercado es urgente. Aprovechar los recursos
asignados y focalizarlos La incertidumbre que se genera cada cierto tiempo

contrasta con otros esfuerzos internacionales.

En la actualidad, todas las empresas tratan de fidelizar a los clientes a través
de los servicios que brindan, estos servicios deben ser de alta calidad y
considerados los mejores; (Marta, 2017) confirma que el 91% de los consumidores
insatisfechos no volvera a adquirir. El objetivo principal de cualquier negocio es
hacer felices a sus clientes. La empresa debe crear un método que pueda utilizarse
para medir la satisfaccion del cliente con los servicios que se le ofrecen. Si existen
dificultades, es necesario que participen para fortalecer sus servicios, una gestion
ineficiente tendra consecuencias ocultas y externas, ya que, la empresa no les
brinda los recursos relevantes, estas consecuencias se veran afectadas. disminuir,
ya que los clientes siempre quieren ser respetados y obtener una respuesta

adecuada a cualquier duda.
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Ugarte (2019), sefial6 que la calidad del servicio requiere la certificacion de
los servicios para lograr los mejores requisitos. Esto requiere profesionalismo,
optimizacién de recursos, riesgo minimo para las partes interesadas, un alto grado
de complacenciay aprecio por la influencia final, ya que los clientes deciden no solo
comprar productos de una marca en particular por su calidad, sino también por una
buena relacion entre compradores y vendedores, es necesario mejorar la eficiencia
del servicio y aumentar la satisfaccion del usuario. Por eso, es muy importante
capacitar al personal de la tienda, el responsable del departamento de recursos
humanos realiza una evaluacion continua, proporciona el presupuesto conforme a

las parquedades de las clientelas y capacita la politica de servicio.

La calidad del servicio es una variable que ha jugado un papel importante en
las empresas y organismos corporativos, asi como en los organismos
gubernamentales y departamentales de los paises / regiones en los ultimos afos,
ya que esta orientada a mejorar los productos y la calidad de vida de la poblacién
objetivo. Del mismo modo, esta variable también se incluye en la gestion de la
calidad, donde hay una serie de factores e indicadores relacionados que tienen
algun efecto en los usuarios. También esta claro que las organizaciones y
empresas evallan el recuerdo de la calidad de la prestacion en los usuarios. Para
ello, se examinan sus expectativas y satisfaccion con los servicios recibidos. Con
esta mentalidad, es fundamental examinar esta variable en el contexto de las

empresas publicas de propiedad estatal. (Panduro, 2019).

Cada empresa tiene una politica de calidad en su proceso de gestién de la
calidad. A través de este proceso, es muy importante mostrar respeto por los
usuarios. Por esta razén, los derechos y la cultura de los clientes se reconocen
como un valor propio. Estas cuatro estrategias de calidad deben ser implementadas
en todas las areas y usuarios a traves de la investigacion para que los resultados
percibidos por los usuarios puedan ser medidos y evaluados. Si lo que se busca es
la satisfaccion del usuario, para ello se realizan una serie de factores de cambio, el
objetivo debe ser obtener resultados estandar con atencién al tratamiento del
usuario, en este caso la interaccién debe ser aceptada por el usuario como un
usuario satisfecho que debe participar en todo el proceso de servicio; Se debe

incluir la proactividad para medir y analizar los elementos utilizados en la prestacion
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de los servicios, y también para crear indicadores que muestren la percepcion del
usuario sobre el trato del usuario durante el ciclo de evaluacion. Los métodos de
mejora de las actividades de salud ciudadana son coherentes y se aplican en
politicas de calidad, que se utilizan para determinar medidas de mejora continua de
la calidad. (Vasquez, 2017)

La empresa molinera que se encarga de ofrecer el servicio de pilado de arroz
y obtener otros derivados, para los agricultores del distrito de Ferrefiafe, sin
embargo, en la actualidad las empresas buscan destacar con diferentes
reconocimientos por aplicar medidas, normas, obtener algunos reconocimientos y
ser posicionadas por algun valor agregado que se le da al producto y al servicio al
cliente. Sin embargo, existen deficiencias en esta empresa en ofrecer calidad
integral porque hay procesos que no cumplen con este objetivo, aun existen
dificultades en el equipo profesional que lo integra, no hay trabajo articulado y el
propdsito es ofrecer un servicio de alta calidad. En vista de lo descrito, se intenta
proponer los estandares HACCP con el fin de incrementar la competitividad de la

planta mejorando su calidad en la industria.

1.2. Trabajos previos

Rojas (2018) en su investigacion acerca de “Implementacion de un sistema
de buenas préacticas de manufactura segin norma mercosur-324 y un disefio de
plan HACCP en la elaboraciéon de desayuno escolar en la empresa procesadora
CBAL”, Con el fin de minimizar el riesgo de infecciones alimentarias, se implemento
la norma Mercosur 324, a los que esta expuesto la produccién del desayuno en la
escuela. La aplicacién de la norma evidencié un aumento del 67% al 76% en la
produccion. Lo propuesta por el sistema HACCP fue compilada un manual de
aplicacion para analizar localidades criticas de control para preparar mercados que
no perjudique la salud de los consumidores en la evaluacion econdmica y financiera
del proyecto dio una tasa de probabilidad del 10%, que condujo a los siguientes
indicadores VPN = 29890.50, TIR = 58.67% y el beneficio de costo fue 1, 21.
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Intriago (2018) en la investigacion se ha exportado en el mercado durante 9
afios camarones crudos congelados en lotes o en diferentes formas como cola,
completo, cola y valor agregado (PUD-PYD y otras formas) en IQF o bloque.
Manteniendo una buena reputacion en el extranjero. Sin embargo, ha decidido
implementar una nueva linea de produccion de camarones precocidos para mejorar
su nivel de organizacion y rentabilidad, por eso decidid desarrollar un manual
HACCP para camarones precocidos que ayuden en el proceso de elaboracion.
Identificando los posibles peligros de contaminacion que pueden causar alimentos.
Mediante la implementacion de las medidas de control indicadas en el proceso, se
puede garantizar la seguridad y alta caracteristica del producto, asegurando asi que
no causara ningun dafo a la salud de los consumidores y cumpla con todos los

estandares de particularidad establecido.

Torres (2018) Su proposito fue implementar un método de investigacion
hacia los peligros y puntos criticos de control (HACCP) para molinos harineros, y
establecer sus propias medidas preventivas y puntos criticos, esta es una
herramienta bastante utilizada en un sistema de calidad. Asimismo, se prepararon
todos los documentos necesarios relacionados con el funcionamiento normal del
sistema. Una vez establecidos los puntos de control clave, se supervisaran de
manera mas estricta para eliminar las desviaciones que puedan afectar la calidad

del producto final.

Segovia & Haz (2019) tenido el propdsito de comprender la produccion en la
cocinay tratar de identificar posibles malos usos, Propusieron soluciones de mejora
de la calidad en el proceso interno de la empresa y analizar el area de produccion
le la cafeteria. La tesis estudié a fondo los temas de investigacion, utilizando
Euskalit 5s como herramienta y su adaptabilidad, proponiendo mejoras en el

proceso de produccion de provisiones y bebidas de la cafeteria Boloncentro.

Jael (2019) con propdsito de desarrollar alimentos seguros que no causen
ningun dafo a la salud del consumidor cuando se preparan o comen directamente
su investigacion y desarrollo se basaron en la implementacion de la herramienta
HACCP bajo el estandar IRAM 323:2010, para garantizar la calidad seguridad de
sus productos. El primer paso fue verificar si la empresa tiene los requisitos previos,
luego de realizar una auditoria interna, elaborar un diagrama de flujo y confirmar
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que cada PCC encontrado tuviese un sistema de monitoreo y las medidas
correctivas correspondientes para evitar cualquier tipo de desviacién. Concluyendo
que, al implementar esta herramienta en guisantes secos enlatados, la compafiia

puede proporcionar mejor a los clientes productos seguros y de alta calidad.

Torés (2018) Con la finalidad de aminorar la defectuosa produccion y
mantener un sistema para la mejora continua del proceso y verificar la produccion
de acuerdo con las especificaciones. Se realiz6 un diagnostico, en el cual se
descubrié que los problemas principales estaban relacionados con el control de
calidad deficiente y el control insuficiente del proceso mediante el uso de
herramientas de calidad como la matriz de seleccion de problemas, concluyé que
es necesario preparar un manual estadistico para detectar cualquier desviacion y

tomar medidas cuando ocurren eventos que afectan las variables de investigacion.

Llanque, Gémez & Maco (2019) El sistema HACCP debia implantarse en
una fébrica de alimentos equilibrada. EI HACCP es un sistema preventivo de
garantia de calidad especifico para alimentos. Determine los puntos de control
criticos a lo largo del proceso de fabricacion. Esta investigacion beneficia a la
empresa garantizando su eficacia. Ademas, ayuda a equilibrar las mejoras en la
produccion de alimentos, la eficiencia del proceso y la gestion de la seguridad
alimentaria, asi como la relacion con el sistema de garantia de calidad, lo que da
lugar a un aumento de la competitividad en todos los niveles de las empresas.
garantizar la calidad de los alimentos equilibrados, que cumplan con los requisitos

nutricionales, es el punto de control critico.

El objetivo principal de Del Rosario (2018) era desarrollar un sistema de
puntos de control criticos para el andlisis de riesgos o puntos de control criticos
para el analisis de riesgos (HACCP) para la produccion de queso basado en
bananas en paquetes. La investigacion se realiz6 cualitativamente y el disefio no
es experimental; el tema del estudio son los empleados y las instalaciones de la
empresa; los resultados de la encuesta indicaron que los puntos criticos para
reducir la posibilidad de contaminacion por patdgenos en el proceso de produccion
de fresas son las operaciones de corte y corte. El recibo, el rallado, la corteza, la
coccion o la fritura, el drenaje y el enfriamiento, el aditivo y el sellado son todos
peligrosos. El punto de control critico es la reaccion quimica inducida en la
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operacion de recibo por la presencia de metales pesados. Mientras que la
formacion del acido acrilico provoca una reaccion quimica durante el proceso de
coccion, el envase inadecuado de la bolsa provoca una reaccion fisica durante el

proceso de envase.

Cruzado & Gallardo (2019) EIl objetivo era garantizar la seguridad de la
quinua producida por ESTANISLAO DEL CHIM SAC, asi como la formacion y la
supervision necesarias para cumplir con el 85 por ciento de los requisitos de BPM
durante la produccion. EI manual HACCP se utilizé para analizar los riesgos y las
medidas preventivas en cada operacion; se evaludé y compard el impacto de la
aplicacion de HACCP para garantizar la seguridad durante el procesamiento de
quinua de Perla. Concluir que la aplicacién del HACCP da lugar a un indicador de

cumplimiento que oscila entre el 20% y el 100%.

Mory (2018) “Manuales HACCP para la linea de derivados del cacao y linea
de productos bafados de la empresa bomboneria di Perugia S.A.C.” Con la
finalidad de adoptar, mantener e implementar un sistema de garantia de calidad
basado en la aplicacion del sistema HACCP, para mejorar y cumplir continuamente
con las leyes y regulaciones actuales relacionadas con la seguridad y la calidad
higiénica de los productos terminados, segun Berthand (1990), la base para la
operacion y el desarrollo de dicho sistema de calidad se basa en los aspectos
preliminares. El estudio de varios pasos que incluyen principios y actividades, estos
pasos consideran los siguientes aspectos, y llegan a la conclusion de establecer
como punto critico el proceso de bafiados, detectando metales, razén por la cual
se debe comprar equipos para acero inoxidable, metales no ferrosos y metales
ferrosos. Para lo cual se recomienda contar con personal serio y capacitado. Para
asi garantizar el cumplimiento del HACCP generando que cada trabajador pueda
llenar correctamente todos registros, especialmente los registros relacionados con

los puntos clave de control del proceso.

Lozada (2018) Su objetivo era recomendar que se utilizara el sistema
HACCP para garantizar la seguridad del polvo de banana que exigia el plan
nacional de alimentos escolares kali Warma-Huanuco en el afio 2018. El estudio
fue descriptivo en lugar de experimental. Durante el proceso de fabricacion, la
poblacion estaba formada por polvo de banana. Con base en la tecnologia de la
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entrevista, la evaluacion obtuvo el olor y sabor caracteristicos, marron-blanco,
apariencia uniforme, humedad de 9.17%, contenido de cenizas de 2.44%, fibra
cruda de 0.78% y granular (harina fina) de 95.10%. Concluyendo que se realizé la
evaluacion organoléptica del polvo de platano mediante la evaluacion sensorial y
meétodos cientificos con el propdsito de evaluar la calidad del producto a través del
PNAE Kali Warma.

Callirgos(2018) Su objetivo era desarrollar una propuesta para utilizar
meétodos de produccion ajustados para mejorar el proceso de produccion de granos
de harina natural con el fin de reducir el tiempo, los costes y los residuos, asi como
establecer un sistema de indicadores para controlar y verificar la mejora continua
del proceso. También se disefian planes de formacién e implantacién para el
proceso de fabricacion de grano de polvo natural propuesto. En este caso se utilizo
la teoria de la produccién ajustada, que dio lugar a un aumento del 77% de la
produccién, a una reduccién de los riesgos ergondmicos causados por las
actividades repetitivas, a una reduccion del tiempo y a beneficios financieros para
la empresa. Se llegé a las siguientes conclusiones, que dieron lugar a una

reduccion del tiempo y las acciones en el ciclo de fabricacion del producto.

Huarachi (2019) El objetivo principal era crear una propuesta para una
asociacion que ayude a los cultivadores de chile piquilo del distrito de Motupe a
mejorar su gestidon y competitividad. En el estudio se utilizaron entrevistas y
encuestas, que utilizaron un enfoque descriptivo y cualitativo. En conclusién, tienen
la capacidad y la motivacion para formar asociaciones y convertirse en muy
competitivos como productores. Para reforzar las recomendaciones de negocios
sociales, también debe centrarse en las capacidades de los negocios individuales
y en el cumplimiento de estas etapas para aplicarlas a las sociedades conjuntas

rurales.

Custodio (2018) El objetivo fue desarrollar el plan HACCP para que pueda
controlarse el proceso y proporcionar soluciones para no cambiar el producto final.
La investigacion fue de tipo descriptiva cualitativa, con disefio de seccion
transversal no experimental, la poblacion la conformaron todo producciéon general
de la empresa de procesamiento y ventas. Las técnicas aplicadas fueron la
observacion y el analisis de documentos, y el instrumento fue guia de analisis de
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documentos y una guia de observacion. Concluyendo que se debe "identificar y
determinar los puntos clave de control del proceso de tratamiento de agua"
basandose en el plan de implementacion del sistema HACCP, que puede mejorar
el proceso de produccibn de agua de las empresas procesadoras y
Comercializadora UCEDA S.A.C

Céspedes & Lucumi (2017) El objetivo del proyecto fue implementar un plan
HACCP para tratar las premezclas de harina de pan. La preparacion de alimentos
para el consumo humano deberia ser sana, de Optima calidad debiendo ser un
requisito anterior para el negocio conocido de productos nacionales e de todo el
mundo. Como elemento basico del desarrollo sostenible de los recursos agricolas
nacionales, se resumid y formul6 un plan de verificacion para la operacién del plan
HACCP. Esta es una auditoria continua. Los productos seguros se obtienen a
través de la verificacion del PC; se han establecido medidas de control en la etapa
de seleccion, se determinaron los siguientes riesgos fisicos: plastico, mecha y
pabilos, quimicos: pueden ser residuos de detergente y sus medidas de control para

el lavado continuo.

1.3. Teorias relacionadas al tema
1.3.1. Normas HACCP

Definicion

“Son un conjunto de normas garantizar la seguridad alimentaria.” Gutierrez,
Pastrana y Castro (2011). El Sistema de Analisis de Peligros y los Puntos Criticos
de Control se considera un acuerdo del sistema para garantizar la produccién de
productos inofensivos. Para que el sistema sea efectivo, es necesario comprender
la situacién actual de la empresa agroalimentaria y seguir los siguientes acuerdos.
Higiene y practicas operativas durante todo el proceso de produccion, por eso ha
sido utilizado como un plan de uso esencial por la industria alimentaria en todo el

mundo. (Gutierrez, Pastrana, & Castro, 2011)

El HACCP son reglas que secundan la inocuidad de los alimentos al hacer

de los alimentos una prioridad. Aseverando en sus indagaciones que la mejor forma
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es planear todo y proceder como se esperaba, y evadir inconvenientes por

espontaneidad (Montimore & Wallace, 2001).

El sistema (HACCP) es la forma como el producto muestra buena higiene.
Para evaluar los peligros y riesgos necesarios encontrados en cualquier proceso.
Luego establecer medidas de control para identificar si el sistema esta funcionando
y verificar que la etapa mas importante del proceso de disefio es cuidadosa, durante

el cual se pueden presentar los riesgos. (Hayes & Forsythe, 2007)

El sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) son
normas de seguridad para alimentos que asegura la seguridad alimentaria. Son
normas de prevenciéon basada en la ciencia, latecnologia y los métodos que ayudan
a identificar peligros especificos y disefiar medidas de control. (FAO, 2002)

Objetivos del HACCP

Aunque el sistema HACCP no puede garantizar la calidad de los alimentos,
puede garantizar la seguridad de los mismos. EI HACCP ayudara l6gicamente a los
productores de alimentos a completar las tareas mas importantes del proceso y
tomara medidas preventivas para garantizar que el producto final no se mantenga
en mal estado, garantizando asi que el producto es higiénico. (Hayes & Forsythe,
2007)

Importancia del HACCP

La importancia de satisfacer al consumidor, ya que es un elemento primordial
de cualquier organizacion, por lo tanto, las organizaciones estan obligadas a
desarrollar planes para cumplir con especificaciones y requerimientos del
consumidor. Si se trata de alimentos, debe proporcionar garantia de calidad y
seguridad alimentaria. (2010) Es por eso que cada empresa de produccion de
alimentos debe priorizar la aplicacion y el mantenimiento efectivo del sistema
HACCP para garantizar la seguridad alimentaria. (Chernova , Kotova, & Pupykin,
2019)

Este sistema es muy importante para tomar medidas de prevencion y
correccion garantizando la seguridad alimentaria. Sincas y Quifiones (2015).

También cambian y mejoran la empresa tecnolégicamente, disefiando tecnologia.
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y equipos, especialmente el procedimiento a seguir durante el proceso (Tomasevi¢
& Djekic, 2017)

La implementacion de este programa permitira a la empresa tener un sistema
alimentario eficiente y éptimo, reduciendo y previniendo las pérdidas por deterioro,
errores de manejo o contaminacion de alimentos. (Aranda, Alcala, & Padilla, 2015)

Directrices para aplicar el sistema HACCP

Lo siguiente es el procedimiento para aplicar el sistema HACCP en la
empresa (OPS, 2015)

El paso uno es formar un equipo HACCP con funciones claras dentro del
sistema y bajo el liderazgo del lider.

El paso dos es identificar las caracteristicas del producto refinado, como

materias primas, ingredientes, propiedades fisicas y quimicas y mas.

El paso tres es determinar el uso previsto de cada sector de la poblacion y

prestar mayor atencién al sector con mas peligro o méas vulnerable.

El paso cuatro consiste en describir el diagrama de flujo, que permite evaluar
y considerar todas las medidas de control para la seguridad del producto en todo el

proceso.

El paso cinco consiste en evaluar el diagrama de flujo en el sitio por parte del
equipo HACCP para asegurarse de que se ajusta a la situacién real de la empresa.

El paso seis consiste en "fijar el peligro de riesgos mayores en todo el

proceso".

El paso siete consiste en identificar el PCC en todos los caminos del proceso,
en el que se puede llevar a cabo un control exhaustivo para eliminar, prevenir o

reducir los riesgos de inocuidad alimentaria a niveles permisibles.

El paso ocho consiste y / o comienza estableciendo los limites criticos de
control, que pueden distinguir entre aceptable e inaceptable para garantizar la

inocuidad alimentaria.

El paso nueve consiste en implementar un protocolo de monitoreo para todos
los PCC, que puede ser monitoreado por el equipo HACCP a través de la revision
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del sistema y el analisis de la informacién y / o pardmetros microbiolégicos, con

verificaciones internas para ver el proceso de implementacion del sistema.

Paso diez: Reparacion y acciones correctivas para identificar si pueden
ocurrir desviaciones y tomar acciones correctivas para cada PCC del sistema
HACCP.

Paso once consiste en configuracion de las operaciones de verificacion para
mantener el funcionamiento normal del sistema HACCP. El equipo debe verificar el
plan HACCP de acuerdo con el cronograma fijado para garantizar que el plan sea

eficaz y se deban realizar mejoras correctivas.

El paso doce consiste en establecer todo el sistema de procedimientos de
preparacién de documentos y establecer el registro ideal para cada principio y su
aplicacion, en el que se mantienen todos los registros que prueban el trabajo
efectivo de HACCP, y se toman las medidas correctas para superar el rango critico

en caso de separacion.

Los accesorios HACCP requiere conocer sobre la produccién de alimentos,
lo que es importante para realizar una estrategia. La ejecucion adecuada del
proyecto se necesita profesionales con un elevado nivel de entendimiento y
vivencia cientifica. La explicacion del producto no se limita a la aspecto y

composicién, ni a las materias primas y aditivos usados en su produccion.

El uso previsto incluye informacién sobre si el producto necesita algo antes
del consumo (como, por ejemplo, mediante un calentamiento o tratamiento térmico
mMas intenso) o si se puede consumir directamente. Con respecto al nivel aceptable
de riesgo de posibles peligros para la inocuidad de los alimentos, se debe sefialar
la poblacion objetivo de los alimentos. Logicamente se necesitan mas requisitos de
seguridad en los alimentos utilizados en hospitales para ancianos o hogares de
ancianos. Teniendo en cuenta el concepto de riesgo para el grupo de consumidores

de alimentos, se deben incluir los posibles patégenos de la poblacion relevante.
Prerrequisitos para el HACCP

Se refiere a los habitos, condiciones y las acciones, que deben tomarse antes
y durante la implementacion del acuerdo HACCP. De acuerdo con los principios

generales de higiene de los alimentos y la descripcidn en otras regulaciones de
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operacion de alimentos, son esenciales para la seguridad del producto. Estos
pasos, si se llevan a cabo de manera efectiva y continua, garantizaran la inocuidad
de los alimentos y obtendran la seguridad del consumidor de manera que no causen
dafios. (Carnot, 2013)

La seguridad alimentaria se refiere a las condiciones y practicas que
mantienen la calidad alimentaria para evitar la contaminacion y las enfermedades
causadas por el consumo de alimentos. No garantizar la seguridad, como la
reaccion de enzimas, toxinas o aditivos y la manipulacion inadecuada; este tipo de
contaminacion divide los microorganismos que causan dafios a la salud en dos
categorias los patdgenos son la ingestion puede causar enfermedades e incluso la
muerte de los consumidores, los microorganismos descompuestos significan que

los alimentos no se pueden comer ni usar (Carnot, 2013)
¢Por qué se debe utilizar el HACCP?

HACCP debe usarse porque puede garantizar la seguridad de los alimentos
y tiene control de registro, lo que mejora la confianza del consumidor y produce
productos inofensivos que cumplen con los requisitos establecidos. Ademas,
también puede ayudar a las empresas a demostrar que sus productos tienen
informacion sobre seguridad alimentaria y registro sanitario, o que ayudara a
demostrar la seguridad alimentaria al cumplir con los requisitos reglamentarios.
(Feldman, y otros, 2015).

Beneficios del HACCP

Si se refiere a los beneficios de HACCP, es una forma muy efectiva de
garantizar que los productos se produzcan bajo buenas condiciones de higiene y
seguridad. Un sistema que es demasiado rentable porque reduce el peligro de
producir y vender productos que afectan la salud. Los usuarios de HACCP
encontraran otros beneficios de la calidad del producto. En principio, porque se
define por la inspeccion general de riesgos y por la intervencién del personal que
pertenece a todas las areas de produccion. Porque muchos mecanismos que
controlan la seguridad también controlan la buena calidad. (Montimore & Wallace,
2001)
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Dimensiones para desarrollar el HACCP
Segun (FAO, 2002) menciona las siguientes dimensiones:

Formacioén del equipo HACCP: Las empresas deben asegurarse de tener
capacidades y conocimientos del producto para desarrollar planes efectivos, por lo

gue contar con un equipo interdisciplinario es muy importante.

Descripcion del producto: Incluye informacion relevante sobre su
seguridad, como composicion, actividad del agua, valor de pH, etc., y sus

condiciones de tratamiento térmico, distribucion y almacenamiento.

Determinacion del uso: Segun el uso anterior del producto por parte del

usuario.

Elaboracion del diagrama de flujo: Debe cubrir todas las partes del
proceso y tener en cuenta las etapas anteriores y posteriores de cada operacion.

Verificacion in situ del diagrama de flujo: El equipo HACCP elaborara el

diagrama de flujo durante toda la fase y lo modificara cuando sea necesario.

Andlisis de peligro: El equipo HACCP listara todos los posibles peligros

desde la produccion primaria hasta el consumo final.

Determinacion de los PCC: Para esto, es necesario aplicar el arbol de
decision.
Establecer limites criticos de control: Cada PCC tiene un valor de

determinacion maximo o minimo que debe seguirse para que la comida siga siendo

segura.

Establecimiento de un sistema de control del PCC: Esto detectara una
pérdida de control en el PCC mediante una medicion programada del limite critico
del PCC.

Acciones correctivas: Las acciones correctivas deben controlar los
productos no conformes, al tiempo que abordan la causa subyacente de la
desviacién. Todas las acciones correctivas deben documentarse en formatos que
puedan archivarse como prueba. Los productos que no cumplen con el estandar o

gue se han visto expuestos al peligro son un ejemplo de accion correctiva.
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Procedimientos de verificacion: Ademas de la supervision, la verificacion
implica el uso de métodos, procedimientos, pruebas y otras evaluaciones para
determinar el cumplimiento del sistema. Las auditorias deben realizarse de forma
regular para asegurarse de que se sigue el plan. Esta frecuencia se determinara

por una serie de factores, entre ellos la variabilidad del proceso y del producto.

Sistema de documentos y registros: Los registros son pruebas escritas
que documentan las acciones realizadas; son extremadamente importantes y
contribuyen a la eficacia del sistema HACCP. Al utilizar gréficas, registros escritos
o archivos electronicos, un registro representa la historia del proceso, la
supervision, las desviaciones y las acciones correctivas de un punto de control
critico. Las hojas de seguimiento del proceso y los resultados del analisis en el

laboratorio son otros dos ejemplos.

1.3.2. Teoria calidad

Definicién de calidad servicio

La calidad se define como el proceso de transformacion de las necesidades
inmediatas de las personas en condiciones no satisfactorias, en las que los bienes
se crean y producen para satisfacer a un precio que el consumidor esta dispuesto
a pagar. (Gonzalez, 2017)

Por otro lado, se puede determinar como una accion grupal, empleadas en
perspectivas amplias, deseos desarrollados y unidas con fines futuros, que se
basan en un fortalecimiento diario, manejables de procesos empresariales y de
satisfaccion total de los clientes” Editorial (2015) Existen 4 elementos que se
encuentran presente en la calidad: procesos, que se fundamenten en la puntualidad
y distribucion de los métodos con los que se logran la calidad, instrumentos con
elementos y apariencias vinculadas a otros con el fin de alcanzar la calidad, en

funcion a lo que desea la organizacion.

1.4. Formulacion del problema

¢, De qué manera la aplicacién de Normas HACCP mejora la calidad de arroz

en una empresa molinera?
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1.5. Justificacion e importancia

Teoria: se justifica mediante esta opcidon porque se tendrd en cuenta a
diversos autores que describen acerca de las ventajas y beneficios que se tiene al
usar las normas HACCP, y conocer acerca de la calidad del arroz que se ofrece a

diversas distribuidoras tanto en la regién y en todo el pais.

Metodoldgica: para recoger la informacion se recurre a técnicas como la
encuesta, andlisis documental que permitirdn conocer la necesidad de la empresa

y las posibles mejoras que se pueden implementar con esta norma.

Practica: porgue ante una situacion que se encuentra en la empresa Molinos
Cristo Morado, se definen alternativas de solucion como son la posibilidad de
aplicacion de las normas HACCP, que conllevard a mejorar sus procesos y ofrecer
una mejor calidad del producto y ofrecerle competitividad para el cliente que

adquiere arroz en esta empresa.

1.6. Hipotesis
Si se aplican las Normas HACCP, mejora la calidad del arroz en una
empresa molinera.

1.7. Objetivos
1.7.1. Objetivo general

Determinar el sistema HACCP a aplicar, para mejorar la calidad del arroz en

una empresa molinera.

1.7.2. Objetivos especificos

a) ldentificar el nivel calidad de arroz una empresa molinera.

b) Describir las deficiencias en la calidad de arroz del Molino.

c) Describir las ventajas que ofrece las Normas HACCP.

d) Disefiar las fases de la aplicacion Normas HACCP, para mejorar la calidad
de arroz en la empresa molinera.

e) Evaluar la variacion de la calidad del arroz con la aplicacién de las normas
HACCP.

f) Realizar el analisis beneficio/costo de la propuesta.
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CAPITULO II:
MATERIAL Y METODO
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2.1. Tipoy disefio de la investigacion

2.1.1. Tipo de investigacion

En esta investigacion se utilizara el tipo descriptivo, Hernandez y Mendoza
(2018) mediante la investigacion se describe la situacion actual de la empresa de
sus diversos procesos que se tiene para el pilado de arroz, seleccion e calidad, la
capacidad econdémica, capacidad y habilidades de sus directivos y colaboradores
que conlleven a determinar si es viable la propuesta de Normas HACCP para
mejorar la calidad de arroz en una empresa molinera, con ello se buscara mejorar

la situacion problematica que se investiga.

2.1.2. Disefio de investigacion

Hernandez y Mendoza (2018) se aplicara un disefio sin hacer variaciones o
cambios en el contexto de la empresa o de los clientes, solo recoge la informacion,
para ser analizado y luego verificar que se obtiene como informacion que conlleve
a toma decisiones certeras en beneficio de la empresa. Asimismo, se debe tener
en cuenta la informacion se recolectard a propdsito de la investigacion del
estudiante que tendra como fin dar alcances a la gerencia para la posibilidad de la

aplican de estas Normas HCCP

2.2. Variables, Operacionalizacion.

Las normas Haccp y la calidad se presentara a continuacion.
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Tabla 1 Operacionalizacion de la variable normas HACCP

Variables

Dimensiones

Indicadores

items

Técnica e
Instrumentos.

HACCP

Personal

Materia Prima

Materiales
equipo

Embolsado

y

Higiene y aseo de los
trabajadores.

Desinfeccion de manos.

Uso de indumentaria limpia y
adecuada.

Caracteristicas fisicas y
organolépticas.

Tiempo de vida.

Tiempo de vida util.
Tipo de material de los equipos.

Uso de uniforme adecuado del
personal.

¢, Considera que los trabajadores
cumplen con la higiene y aseo
acorde a la empresa en donde
laboran?

¢ Los trabajadores cumplen con las
normas de salubridad establecidas?

¢ Se conoce el tiempo de vida de la
materia prima?

;Se tiene informacion sobre las
caracteristicas de la materia prima

¢ Se tiene definido la vida util de la
maguinaria y equipos que se
dispone?

Encuesta

Andlisis documental

Guia de analisis
documental
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Desinfeccién del personal en
cargado del embolsado.

Ambiente

condiciones salubres.

Existen
presentes.

de trabajo en

materias

extrafas

¢ Los trabajadores usan el uniforme
adecuado y lo hacen correctamente?

Antes del embolsado Jlos
trabajadores se desinfectan
correctamente las manos?
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Tabla 2 Operacionalizacion de la variable Calidad

Variables Dimensiones Indicadores items Técnica e Instrumento
%C=1-Sacos ¢Cuantos sacos de arroz
defectuosos / total de defectuosos  produjo la
: : ?
Conformidad sacos producidos *100 empresa:
¢, Cual fue el total de sacos Encuesta
producidos por la empresa?
Calidad
% Cp = 1 - Sacos ¢Cuantos sacos son
Percepcion del devueltos/total de sacos regresados a la empresa? Encuesta

cliente

Inocuidad

*100

Cantidad de reclamos

Porcentaje de humedad

Control de plagas
Uso adecuado
implementos

seguridad alimentaria

de
de

. Cuantos reclamos al mes
tiene la organizacion?

(El arroz cuenta con el
porcentaje adecuado de
humedad?

¢Los operarios usan los
implementos de seguridad

alimentarios correctos?
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2.3. Poblacion y muestra

2.3.1. Poblaciéon

La poblacion de estudio estard accedida por los trabajadores que son 20
personas que laboran en el Molino y por 67 clientes que acuden a ocupar los
servicios que ofrece esta empresa, permitiendo atenderles en diferentes horarios
y campafias. Se debe tener en cuenta que los clientes seran considerados segun
llegan a la empresa para realizar sus operaciones como el pilado de arroz y otros

servicios (Bernal , 2016)
2.3.2. Muestra

Se considero a todos los integrantes tanto clientes como trabajadores para
aplicar el instrumento de recoleccidén de datos porque es una pequefia cantidad
de participantes y se tiene la posibilidad de investigarles a todos (Bernal , 2016)

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y
confiabilidad

2.4.1. Técnicas

Analisis documentario: hace referencia a todo tipo de documento que
conlleve a tener un diagndstico certero para conocer la realidad actual con
respecto a la situacion empresarial y buscando que si se aplica una Norma sea
de beneficio y se logre ganar reputacion y confianza para el cliente y publico
objetivo, es por ello, que el analisis documental permite conocer sus procesos,
las decisiones que se han tomado y otros aspectos(Hernandez & Mendoza ,
2018)

2.4.2. Instrumentos
Gua de documentacién analisis: permite conocer la importancia de cada
documento en el proceso investigado, donde se ve la realidad en cuanto a la

investigacion recibida por entidades con el fin de facilitar su uso. (Bernal , 2016)

2.4.3. Validez
Para la validacion del instrumento se tendra en cuenta a profesionales que
tengan experiencia, esta forma de validar es conocida como el juicio de expertos,
gue son profesionales investigadores que conocen las variables de estudio y son
quienes evaluaran y ofreceran sus opiniones y comentarios acerca de los

instrumentos de estudio, asimismo se considero a tres personas quienes dieron
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por valido el instrumento. Permitiendo comprobar que el instrumento,
cuestionario recoja la informacion que se requiere para esta investigacion, y

conlleve a proponer la aplicacion de Normas HACCP

2.4.4. Confiabilidad

El nivel de confiabilidad se realizé, mediante el Alfa de Cronbach después
de haber aplicado el instrumento se recabaron los datos y después de la tabular

se pudo analizar en el programa estadistico SPSS 25.

Tabla 3 Andlisis de confiabilidad

Programa Prueba Resultado

SPSS 25 Alfa de Cronbach 77%

Fuente: Elaboracién propia por los autores con los datos obtenidos de la
encuesta.

2.5. Procedimientos de analisis de datos

En la empresa Molinera, se busca tener un analisis de la calidad de servicio
gue ofrece al cliente mediante el pilado de arroz, las instalaciones, los procesos
que se aplican y analizar y diagnosticar la situacion actual para conocer la
posibilidad de adoptar las Normas HACCP, es por ello, que se recurre al
procedimiento de recoleccién de informacion, mediante técnicas como encuesta,
andlisis documental que permita conocer la percepcion del cliente y de los
colaboradores del Molino.

Los datos seran procesados de acuerdo a la técnica que se ha aplicado
para ofrecer una informacion confiable y que permita tomar decisiones certeras
para los encargados como la directiva que busca mejorar y dar competitividad a

la organizacion.
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2.6. Aspectos éticos

Tabla 4 Aspectos éticos

Criterios Caracteristicas éticas del criterio
Consentimiento En primer lugar, se tendra en cuenta, que les informe de
informado manera adecuada acerca de la situacion y de las acciones

gue se pretenden aplicar y no tener inconvenientes.

Confidencialidad Solo los datos serdn ocupados y aplicados para esta
investigacion, porque la autorizacion solo es para estos

fines.
Observacion Solo se les entregara una encuesta a los participantes, y
participante ademéas se utlizara el andlisis documental como

alternativa de recoger datos.

Fuente: (Galeano , 2018)
2.7. Criterios de rigor cientifico

Se consideraron elementos como la confiabilidad que se permitird tomar en
cuenta la participacion de cada persona que permitird conocer la percepcion de

acerca del servicio que se ofrece y permitird tomar acciones y decisiones para la

aplicacion de las Normas HACCP.
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CAPITULO I
RESULTADOS
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3.1. Diagnéstico de la empresa

3.1.1. Informacion general

Resefia historica

La empresa se dedicada a la produccion y comercializacion de productos de

molineria (arroz y derivados), ubicada en Lima

En la actualidad brinda los servicios de secado tanto artesanal como industrial,

pilado y empacado del arroz blanco pilado y sus sub productos.

La empresa cuenta, con 20 trabajadores entre sus administrativos, personal de

planta, estibadores, personal de limpieza.
En épocas de campafia pueden llegar a tener 15 trabajadores mas.

Organigrama de la empresa molinera

Gerente general

Figura 1. Organigrama de la empresa
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TIEMPOS
e N*DE DE HORA

N MaQuna AN :fﬁgi‘}“"‘” PARADAS  PARADAS "M% AL

) POR MES PORMES MES

(min)
1 Descascadora 12 7 2352 5,6 39
2 Pulidora de Piedra BHZ 12 4 960 4 16
3 Circwito Descascador 12 4 240 35 14
4 Pre - Limpia 10 3 720 4 12
Pulidora de Agua WPZ-
5 | 12 3 720 4 12
6 Balanza 10 3 540 3 9
Calibrador de Grano

7 MTVZ 9 3 360 6
8 Clasiticador 12 3 180 1 3
g9 Elevador 10 2 180 15 3
10 Selectora 10 2 120 2
11 Mesa Paddy 5 0 0 0 0
Figura 2. Maquinaria de la empresa molinera.

3.1.2. Descripcion del proceso productivo o del proceso.

Descripcién del proceso de pilado de arroz:

Recepcidn: El arroz cascara llega del campo en sacos negros de polietileno con
80- 90 Kilogramo.

Inspeccion: Se hace el control de humedad y de porcentaje de impurezas
Secado: Proceso bastante fundamental que necesita de un periodo prudencial.
Sin embargo, si el secado es bastante veloz se corre peligro de que el grano
padezca males en su cariopside y el deceso del embrion a causa del

desmesurado calor.
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Para hacer este proceso existe el procedimiento:
— Conveccion natural: la energia solar usada de manera directa sobre el
grano.
Almacenaje: Se deberia conservar las condiciones recomendadas de
temperatura (17°C a 18°C), humedad (humedad relativa del aire inferior al 65%

0 70%) y almacenamiento en medios pobres de oxigeno.

Descascarado: Es la operacion que se apoya en dividir la lenma, palea y gluma
estéril, que conforman la cascara del arroz, dejando el endospermo y el embrién

con su cubierta; por medio de friccion mediante rocas muelas o rodillos de hule.

Division: Con el vaivén la maquina separa el grano en 3 equipos: paddy, paddy

y grano moreno y grano descascarado moreno.

Blanqueado o Pulido: Proceso para remover del arroz moreno los tegumentos
(capa fina grasos de color gris plata algunas veces rojo), el embrién y particulas
de harina que quedan adheridas al grano, para darle un aspecto liso y brilloso

(lustre).

Categorizacion producto culminado: Proceso final que sirve para dividir y
elegir los granos quebrados, fielen y particulas finas del grano completo,

guedando listo para el pesado y ensacado.

Ensacado o guardado: El arroz pilado se comercializa a granel o en envases

gue permitan conservar sus propiedades.
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DOP DEL PILADO DE
ARROZ

RECEPCION

INSPECCION

PESADO

SECADO

ALMACENAJE

IMPUREZAS LIMPIEZA

CASCARA DESCASCARADO

SEPARACION

BLANQUEADO O
PULIDO

POLVILLO

ABRILLANTADO

NELEN 3
CLASIFICACION

ENSACADO

ALMACENADO

HOOBOOVOGOOL

Figura 3. DOP del pilado del arroz
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Diagrama de flujo de arroz

Recepcion-Pesado

¥

Secado natural

4

T* ambiente

*  Humedad promedio 14%

Almacenamiento por

lote

—_— T* ambiente

4

Pre-Limpieza

-

Descascarado

.

Impurezas,
materias extrafias

* 30% de cascara

Separacion de gravimetrica

-

Pulido

-

Abrillantado

-

Clasificado

P

Seleccion

vlv

Envasado

2

Almacenado

Polvillo

fielén
Arrocillo ¥a y 1/2

Arroz con tiza y
mancha

Figura 4. Diagrama de Flujo del Pilado del arroz
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3.1.3. Andlisis de la problematica

El arroz pertenece a los granos mas relevantes en la nutricion humana y

representa el 40% del consumo mundial (De Datta, 1993.

Uno de los mas importantes inconvenientes en la zona Lambayeque en el
area molinero es la carencia de entendimiento e utilizacion del proyecto HACCP
la cual es un instrumento elemental para la obtencidn de productos inocuos para
el consumo humano, que se centralizan en la limpieza, forma de manipulacion

de alimentos y confort para los trabajadores.

La atencion a los alimentos y la industrializacion de los mismos se han
convertido en una ciencia, con cada vez mas estudios e investigaciones sobre
coémo mejorar la calidad del producto (la limpieza, el envase, la conservacion, el
almacenamiento, el transporte, etc.). La produccion de un gran numero y
variedad de productos ha dado lugar a la creacion de normas, el desarrollo de
procedimientos y la aplicacion de sistemas de control que garanticen la
seguridad de los productos al tiempo que mantienen los limites de calidad que
ahora exigen el consumidor practicamente. (Daz y Rosario, 2011, p.7)

La empresa molinera consciente del aseguramiento de un producto con
estandares de calidad, busca su mejora continua proporcionando un producto
saludable e inocuo, para el consumo humano, tanto en el mercado laboral y
competitivo, como también generando bienestar en sus trabajadores. Ante este
problema, necesitan mejorar y actuar a través de buenas practicas de
fabricacion, que son una herramienta clave para obtener un producto seguro y

saludable para el consumo humano y que prevengan y minimicen los riesgos.
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Resultados de la aplicacion de instrumentos.
Resultado de la encuesta de los colaboradores.

1) ¢La organizacion del rubro Molinero cuenta con carnet sanitario?

Respuesta fi %
Si 5 25

No 15 75
Total 20 100

15

S Na

Figura 5. Analisis de colaboradores capacitados

Interpretacion 1: Segun la figura 5 se muestra que el 25 % de los
colaboradores evidencian que han recibido capacitaciones un 75% de ellos si
tienen de los colaboradores manifiestan que no han recibido preparaciones.
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2) ¢Usted realiza el lavado de manos antes de tener contacto directo con el

producto que se elabora?

Respuesta fi %
Si 5 25
No 9 45
A veces 6 30
Total 20 100
9
8
7
6 9
5
4 b
3 5
2
1
0
Si No Aveces
Figura 6. Colaboradores que realizan el lavado de manos

Interpretacion 2: En los resultados podemos evidenciar que el 25% ha

respondiendo que se lava las manos, en cambio un 45 % que no lo realizan, a

comparacion que a veces se lavan las manos un 30 %
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3) ¢La empresa cuenta con indumentaria suficiente para el procesamiento

del arroz?
Respuesta fi %
Si 12 60
No 8 40
Total 20 100

Si Mo

Figura 7. Colaboradores con la indumentaria

Interpretacion 3: Los resultados obtenidos son el 60% de los
colaboradores utiliza indumentaria en buenas condiciones en cambio un 40%

respondieron que no cuentan con una ropa adecuada.
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4) ¢Hay un control de higiene pre-produccién de los utensilios, la ropa y las

instalaciones?

Respuesta fi %
Si 3 15

No 17 85
Total 20 100

b
l‘. -
k4

Si M

Figura 8. Higiene pre- produccién de uso de utensilios

Interpretacion 4: Los resultados muestran que el 85 por ciento de los
trabajadores de la empresa Molinera no tienen un control y supervision de la
higiene de sus utensilios, mientras que el 15% si cuenta con un control de higiene

pre — produccion.
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5) ¢Tienes un alguien Encargado de supervisar tus condiciones sanitarias?

Respuesta fi %
Si 13 65
No 7 35
Total 20 100
14
12
10
13
8
) 7
4
.
0
Si Mo
Figura 9. Supervisar las condiciones sanitarias en la empresa

Interpretacion 5: Los resultados muestran que el 65 por ciento de los
trabajadores de la fabrica reciben supervision en materia de higiene, mientras

gue el 35 por ciento no tiene control sobre sus condiciones higiénicas.
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6) ¢ Se tiene en cuenta la instruccién sobre cémo realizar las actividades?

Respuesta fi %
Si 6 30
No 14 70%
Total 20 100

14
12

10 ]

L= LI -]

-

Pz

5 No

Figura 10. Las instrucciones se incluyen en el proceso de fabricacion

Los resultados indican que el 70% de los empleados de la empresa
molinera carece de instrucciones claras sobre como realizar sus trabajos,

mientras que el 30% tiene instrucciones claras de control.
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Herramientas de diagndstico

Figura 11. Diagrama causa-efecto

MEDICION MAQUINARIA MATERIAL
ESCASA
. LIMPIEZA DE
PROGRAMACION MAQUINARIA BéBE MATERIAL DE
INADECUADA L e R BAJA CALIDAD
MAL
INSTRUMENTOS ALMACENAMIENTO
MAL DEL MATERIAL BAJA
CALIBRADOS ENVASADO CALIDAD EN
| EL ARROZ

FALTA DE UN POCOS (INOCUIDAD)
SISTEMA DE DISPENSADORES 7

SALUBRIDAD DE ALCOHOL

POCA
) EXPERIENCIA —>
MANIPULACION ___ BARIOS
INADECUADA POCA LIMPIEZA
BERSONAL INADECUADOS
DE MANOS -
INCOMPETENTE
METODOS .
NETRABEIE PERSONAL DISENO
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3.1.4. Situacion actual de la variable dependiente.

Figura 12. Control de calidad arroz pilado

1. La cobertura se define como la proporcién de bienes disponibles al nimero de
personas que solicitan una necesidad que esperan que se satisfaga. Este
indicador es indicativo de proyectos que tienen como obijetivo llegar a un gran
namero de consumidores o estan orientados a largo plazo. Sin embargo, esto no
siempre es asi. A menudo, es suficiente que una empresa cubra las pocas zonas

en las que destaca para obtener un indicador de cobertura positiva.

2. La eficiencia se define como la relacion entre la disponibilidad de un producto
y la necesidad para la que se cred. Cuando esta relacion es positiva, se maximiza
la eficacia del producto. Sin embargo, si la necesidad de un cliente sigue siendo
insatisfecha tras la compra de este producto, el indicador es negativo. Algo ha
ido mal durante el proceso.

3. Volumen de ventas: Sin duda, la métrica mas utilizada para determinar la
calidad de un producto es su volumen de ventas. Vender un gran namero de
copias es casi siempre indicativo de éxito: indica que el articulo fue bien recibido

y despertdé un considerable interés. Esta relacién, por otro lado, no siempre

49



implica un alto nivel de calidad. Es posible vender una gran cantidad de un

producto sin que sea de calidad superior.
4. Satisfechos clientes

De hecho, el siguiente paso después de la venta de un producto es evaluar el
grado de conformidad de los compradores. Contrario a la creencia popular, las
ventas no implican satisfaccion. Esto se demuestra con numerosos ejemplos.
Cuando las empresas utilizan este indicador, deben implementar mdltiples
canales de retroalimentacion para evaluar con precision lo que se denomina
etapa posterior a la venta, que es fundamental para las nuevas lineas de

produccién.

5. Competitividad: También tiene que ver con el grado en que una organizacion
se adapta a la dindmica del mercado cambiante y su capacidad de innovacién y
cambio. Un producto que no puede competir suele ser de baja calidad.

El sector en el que se encuentra la fabrica esta libre de actividades industriales
gue suponen una grave amenaza para la contaminacion alimentaria y también
no suponen ningun riesgo de contaminaciéon. Su ubicacion permite la eliminacion
frecuente de residuos, lo que beneficia a la limpieza del sitio.

En el dltimo afio, la empresa recibid quejas sobre la seguridad, lo que dio lugar
a pérdidas.

Se descubri6 que no es ningun parasito control, adecuada limpieza y
desinfeccidn de superficies en contacto con alimentos, producto contaminacion
control, o preventivo de mantenimiento. Dentro de eso, la raiz provoca tales
como la ausencia de un interno de animales entrada de control del sistema, una
falta de formacién para el personal responsable de la limpieza y desinfeccion,
una falta de supervision en esas zonas, una deficiente preventiva de
mantenimiento del programa, las maquinas en mal estado, una falta de
capacidad para el personal responsable de la limpieza y desinfeccion, una falta
de supervision en esas zonas, una deficiente preventiva de mantenimiento del
programa, las maquinas en mal estado, en un no dirigida mercado, una falta de

capacidad para el personal responsable.
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3.1. Discusion de resultados.

Respecto con este espacio, (Manso, 2012) confirma que la calidad
alcanz6 un importante incremento en la compafia generalmente que se ha
producido en especial fuerte en el campo universal gracias a la globalizaciéon de
los mercados, la cual crea nuevos desafios para las industrias y sus
competidores debido a que se deberia mejorar mas y mas para la habituacion

exitosa en un mundo de transformacién constante.

Segun (Aliaga, 2015), en su tesis titulada “Analisis y optimizacién del
proceso beneficioso de una linea de galletas en una organizacién de consumo
masivo” comprueba que, en los resultados logrados desde los métodos nuevos
planteados, se disminuye la proporcion de producto rechazado y el porcentaje
de desechos que se produce. En términos de dinero, se espera un ahorro
relevante en el primer afio, que incrementard con la época, debido a que los
periodos criticos del proceso se mejoran constantemente. La carencia de un
meétodo para controlar las plagas de los animales domésticos en la compaiiia
produce un 20% de sobrecoste, por lo cual el desarrollo de este se traduce en
un ahorro del 100%.

Concuerdo con (Arispe, 2007), que confirma que este asunto necesita
mas atencién gracias a las repercusiones sanitarias que estan afectando a cada
una de las capas poblacional, asi como a las repercusiones que el cumplimiento
del marco forzoso de calidad y estabilidad de los alimentos tiene para las

organizaciones nacionales.

Coincido con (Santibanez, 2013), en su tesis titulada “Desarrollo de una
estrategia de mejoramiento del proceso benéfico lacteo en fabrica de lacteos”
cuenta que para conocer el método que hace la compaiiia en la que investiga
prepara el diagrama del proceso con lo cual posibilita conocer las ocupaciones

gue hacen los operarios en cada puesto de trabajo.

Segun (Quintana, 2008), se deberia ejercer un mas grande control sobre

los aspectos de control criticos en la aplicacion del sistema HACCP, gracias a la

51



contaminacion de microorganismos patégenosy a las temperaturas inadecuadas

en el proceso de preparacion.

Para los probables incidentes, se determinaron 2 tipos de ocupaciones: la
primera permitiria la minimizacién de las situaciones que podrian perjudicar a la
estabilidad del producto a lo largo de su desarrollo, y la segunda podrian ser las

ocupaciones inmediatas que habria que tomar en el instante de la desviacion.

3.2. Propuesta de investigacion
3.2.1. Fundamentacion

La investigacién realizada esta basada en una propuesta de implementacion de
un Plan HACCP en la empresa molinera. Se analiz6 la situacion de la empresa
y al ver estado en el que se encontraba, nos percatamos que no contaba con un
sistema de salubridad implementado adecuadamente, mas aun siendo una

empresa que procesa alimentos como el arroz.

Por ello basandonos en que la inocuidad es un indicador fundamental en
cualquier producto alimenticio, se decidié a proponer un Plan Haccp para asi
mejorar la calidad del arroz de la empresa Molinera. pero manteniendo el
enfoque en la inocuidad.

Luego considerando los Puntos Criticos de Control se tomo el proceso de secado
como Punto Critico de Control a analizar ya que el arroz llega entre un 22 a 24
% en nivel de humedad y el nivel 6ptimo en el que se deberia encontrar oscila

entre el 15y 17% de humedad para evitar que se quiebre.

3.2.2. Objetivos de la propuesta

Objetivo principal

Controlar los riesgos en las diferentes etapas del proceso de produccion, desde
la produccion primaria hasta el consumo, para asi suprimir o reducir los riesgos

a niveles tolerables.
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Objetivos secundarios

— Garantizar que, quienes poseen contacto directo o indirecto con los
alimentos, no tengan probabilidades de contaminar los productos
alimenticios, manteniendo un nivel apropiado de limpieza personal; actuando

de forma conveniente.

— Formar al personal que labora en planta, en temas de higiene y manipulacion
de alimentos, con la finalidad de desarrollar sus conocimientos y mejora su
desempeiio garantizando higiene y seguridad en los alimentos que se

manipulan.

3.2.3. Desarrollo de la propuesta.

Sistema para garantizar la seguridad alimentaria.
Cualquier producto alimentario que no dafie a los seres humanos.

Ser capaz de cumplir los requisitos minimos del producto. (Oxymethylfurfural,
aerobios mesdéfilos y mohos.) (FAO, 1995)

Todas las caracteristicas fisicoquimicas y organolépticas que dan a un producto
sus caracteristicas aceptables segun las normas técnicas que rigen cada

producto se denominan calidad.
Buenas practicas de fabricacién (BPM)

El término "Buenas Préacticas de Fabricacion" (BPM) se refiere a un conjunto de
instrucciones o procedimientos operativos que se ocupan de la prevencién y

control de los peligros de contaminacion.

Tiene que ver con el desarrollo y la aplicacion de nuevos habitos de higiene y
manipulacion, tanto por el personal que participa en los procesos como por las
instalaciones en las que se llevan a cabo, el equipo utilizado para fabricar un

producto y la seleccién de proveedores.
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El uso de BPM es una herramienta fundamental para obtener productos seguros
para el consumo humano que estén centralizados en términos de higiene y

manipulacion.

Los Reglamentos de Monitorizacion y Control de la Salud de los Alimentos y
Bebidas, promulgados por la Decreta Suprema No 007-98-S. A, exigen a todos
los establecimientos de procesamiento e industrializacién de alimentos el uso de
BPM. (2007, DIGESA M. d.)

Beneficios de implementar las BPM

El uso de BPM es una herramienta fundamental para obtener productos seguros

para el consumo humano, con un énfasis en la higiene y la manipulacion.

Tiene que ver con el desarrollo y la aplicacion de nuevos habitos de higiene y
manipulacion, tanto por el personal que participa en los procesos como por las
instalaciones en las que se realizan, el equipo utilizado para fabricar un producto
y la seleccion de proveedores.

Plan de Saneamiento

Un Plan de Salud debe aplicarse y desarrollarse en cualquier instalacion que se
ocupe de la fabricacion, el procesamiento, el envase o el almacenamiento de
alimentos. También implica que los objetivos del plan de saneamiento, asi como
los procedimientos necesarios para evitar los riesgos de contaminacion
alimentaria, deben estar claramente definidos. Impide que el plan debe estar bajo

el control directo de la empresa (Sanchez 1995).

A continuacién, dice que el Plan de Salud debe ser dado por escrito y hecho que

debe incluir al menos los programas que se enumeran a continuacion.
Programa de Limpieza y desinfeccién

Enfatiza que los métodos de aseo y sanitizacion tienen que especificarse en el
proyecto para saciar las necesidades concretas del proceso y del producto que
se crea. Esto quiere decir que, si una organizacion tiene diversos sitios, todos

ellos deberian tener métodos detallados para las operaciones de aseo y
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sanitizacion, incluyendo los agentes y sustancias usados, asi como las

concentraciones 0 maneras de uso, y los conjuntos y implementos necesarios.

También hace hincapié en la importancia de establecer un horario de limpieza y

desinfeccién (Sanchez 1995).

La limpieza y la desinfeccion, como sefiala el innovador mencionado, no sélo
buscan prevenir la contaminacion alimentaria, sino también evitar la alteracion
de los alimentos. Esto significa que cada uno de estos métodos se utiliza para
comprobar la presencia y la propagacion de microorganismos, pero esto no
significa que las zonas en las que se manejan los alimentos sean completamente
esterlinas. Enfatiza la importancia de que el personal de preparacion de
alimentos comprenda la naturaleza biolégica y el comportamiento de los
microorganismos, que pueden utilizarse para predecir el consumo de alimentos
y la alteracién de los mismos. Esto significa que se debe realizar un examen del
establecimiento para identificar las zonas en las que es probable la presencia de
microorganismos perjudiciales, y que se buscard el método adecuado como
resultado de este diagndstico. La limpieza y la desinfeccion deben realizarse sin
propagar la contaminacion a otros alimentos. El método T o d o higiénico en la
produccion y el almacenamiento de alimentos tiene como objetivo garantizar que
los alimentos no s6lo son seguros para comer, sino que también tienen la vida

atil mas larga (Albarracn F 2005).
Siete principios de HACCP

El sistema HACCP se basa en siete principios fundamentales que guian una
secuencia légica para identificar los riesgos y tomar los pasos necesarios para

evitar que comprometan la seguridad del producto.

55



o ., . ., S - Puntaje Puntaje | Cumplimiento
N ASPECTOS A EVALUAR pvsenotl Bt ol ot
PLAN DE BUENAS PRACTICAS DE )
L | MANUFACTURA 6 4 66.7
PROGRAMA DE LIMPIEZA Y
.
L | DESINFECCION 4 12 §5.7
PROGRAMA DE CONTROL DE .
L | or GAs 12 10 83.3
| PROGRAMA DE MANEJO DE
V. | RESIDUOS SOLIDOS 8 6 >0
PROGRAMA DE MANEJO DE :
V. | RESIDUOS LiQUIDOS NA. HA NA
| PROGRAMA DE CAPACITACION DE N
VL PERSOMAL 12 10 83.3
VII | PROGRAMA DE TRATAMIENTO DE
AGUA 8 6 750
vii | PROGRAMA DE MANTENIMIENTO
| | DE INSTALACIONES, EQUIPOS Y 10 6 60.0
- | UTENSILIOS
x| ASEGURAMIENTO DE CALIDAD EN o0
* | EL LABORATORIO '
X. | PROGRAMA DE TRAZABILIDAD 66.7
| PROGRAMA DE CONTROL DE
XL | b ROVEEDORES 10 10 100.0
PUNTAJE TOTAL 94 68 72.3

Figura 13. Lista de verificacion documentaria de los prerrequisitos del Plan

HACCP

Procedimiento Plan HACCP

Encargados:

Ingeniero Quimica del area.

Para proteger los alimentos, el personal seguira siempre las practicas

higiénicas, como llevar un uniforme limpio, adecuado y exclusivamente para el

uso de la produccion durante el proceso.

Hacer un uso adecuado de los equipos de seguridad alimentaria, como guantes,

guantes, mascaras y mascaras de polvo.

Uso correcto: toca (debajo de las orejas).

El personal no debera usar ningun tipo de accesorios en las areas de produccion:

pulseras, reloj, anillos, collar.

En la produccion de las areas, no sera estar sin comer, escuchar, beber, fumar,

0 mascar chicle.
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Aseo personal: Mantener el cabello y ufias cortas.

Cabello: recortado por arriba del cuello de la camisa o polo.

Mantener que el trabajador este en 6ptimas condiciones saludables para poder
realizar sus labores diarias, en caso que presente alguna enfermedad, sintomas
y/o lesiones debe reportarse para proceder a tomar la decisién correspondiente.
Los trabajadores de la produccién seran provistos de auriculares, lentes, guantes
y auriculares, y deben utilizarlos.

Objetivo:

Para garantizar que los que entran en contacto directo o indirecto con los
alimentos no lo contaminan manteniendo un alto nivel de limpieza personal y
comportandose y actuando adecuadamente.

Alcance:

Se aplica a todo el personal de fabricacion.

Responsables:

Verificado: Area gerencial.

Aplicado: Jefe de produccion.

Controlado: Area de aseguramiento de la calidad.

Condiciones béasicas:

Uniforme | Toca | Guardapolvo | Mascarilla | Guantes | Zapatos | Casco
adecuado de

seguridad

Descripcion del proceso:

Verificables.

El area gerencial

Controlar si el personal cumple con los requisitos dispuestos:
La indumentaria debe estar limpia y su uso correcto.
Implementos de proteccion de alimentos.

Aseo personal. (Cabello y uiias recortadas)

Verificar que el personal no utilice ningan tipo de accesorios durante el proceso

RELOJ PULSERAS COLLAR ANILLOS ARETES
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Verbales.

Controlar el uso de:

CASCOS LENTES GUANTES OREJERAS

Indisciplinas en el area de produccion:

COMER ESCUPIR BEBER FUMAR MASCAR
CHICLE

Frecuencia:

Todos los dias laborables al inicio de cada turno.

Instructivo 01: Para el correcto llenado de registro HACCP del personal.

Procedimiento:

El cuadro de calificacion se llenard, teniendo en cuenta la siguiente simbologia:

v Conforme

X No Conforme

Después de verificar el procedimiento de Haccp del personal firmara el
responsable: jefe de produccion.

Si se presenta disconformidad en el personal, se describir4 en observaciones el
problema u asunto a resolver.

Registro de verificacion Haccp - Personal.

ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL — EMPRESA

MOLINERA

Registro de Verificacion de los Analisis de riesgos y puntos criticos de control
- Personal

A cargo: Firma:
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Mafiana: I(;or Fecha:
Turno: | Tarde: ;I.or Area:
Indument Aseo
aria limpia | Accesor | Toc | Guant [ Mascari | Guardapo erso Observacio
y ios as es lla Ivo P | nes
Nombr | adecuada na
es
1
2
3
4
5
6
7

Capacitacién en Plan Haccp.

Coordinar con la gerencia general la fecha y los temas de capacitacion orientado

al personal; ademas el gerente provee de los recursos necesitados para la

capacitacion.

La capacitacion se programa y se convoca al personal a capacitar. Asimismo, se

registraran a todos los asistentes en un registro de control.

Preparar los temas y designar al personal capacitado, los temas deben ser

ejecutados, supervisados y actualizados periédicamente:

— Laimportancia de lavarse bien las manos.

— Orden y limpieza y sus consecuencias.

— Buenas Practicas de Manufactura.

— Manipulacién higiénica de los alimentos.

— La importancia de cumplir con los procedimientos Haccp.

— Limpieza y desinfeccion en planta.
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— Almacenamiento del producto terminado.

— Enfermedades transmitidas por alimentos. (ETA).

— Informacion sobre la ley laboral 29783.

— Elaborar un informe para ser presentado ante la gerencia.

— Se ejecuta la capacitacion al area correspondiente

Objetivo:

Este procedimiento tiene por objetivo formar al personal que labora en planta, en
temas de higiene y manipulacion de alimentos, con la finalidad de desarrollar sus
conocimientos y mejora su desempefio garantizando higiene y seguridad en los

alimentos que se manipulan.

Alcance:

Se aplicaré a todo el personal de la empresa.

Responsables:

Verificado: Area gerencial.

Aplicado: Jefe de produccion.

Controlado: Area de aseguramiento de la calidad.

Condiciones basicas:

— Proyector.

— Computadora o laptop.

— Hojas de control.

Descripcidn del procedimiento:

— Verificar la coordinacién con la gerencia sobre la fecha y los temas de
capacitacion.

— Supervisar que la la capacitacién se programe, se convoque al personal a
capacitar y se registren todos los presentes.

— Observar que se prepare el tema y se designe el personal capacitador.

— Inspeccionar que el informe sea presentado ante gerencia

— Controlar que la capacitacion se ejecute.

Los programas de capacitacion deben ser ejecutados, revisados y actualizados

periodicamente de acuerdo a las actividades desempefiadas en el area de

trabajo.
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Frecuencia:

Mensual: Un dia laborable al inicio de cada turno.

Procedimiento: El responsable de la capacitacion llenara correctamente la hoja

de registro:

Datos personales

Tema

Ayuda audiovisual

Hora

Fecha

Total participantes

Verificar la asistencia del personal, dado por concluida la capacitacion, los

presentes procederan a firmar la hoja de registro.

Después de verificar el procedimiento, firmara el responsable de la capacitacion

y area gerencial.

N° Nombres y Apellidos Compromiso Firma

1
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10

11

12

13

14

15

Plan Haccp Embolsado.

Los utensilios, equipos y muebles, utilizados en el envasado deben encontrarse
en condiciones Optimas y en lugares que no generen contaminacion cruzada.

Para la desinfeccién de las manos, se implementara un dosificador de alcohol
gelificado en el area de envasado del producto final, esta operacion se realizara
ante cada cambio de actividad relacionado al envasado sobre todo al estar en

contacto directo con el arroz.

El personal que esté relacionado directamente con el envasado del producto a
consumir debera contar con la siguiente indumentaria: toca, mascarilla y

guardapolvo.

El ambiente de trabajo debe estar en éptimas condiciones de orden y limpieza,
estas deben ser de actividad frecuente y establecida.
Después del envasado el producto final debe almacenarse y manipularse con
cuidado para evitar dafios teniendo en cuenta la parihuela.
Se implementara un control de registro que permitird controlar el peligro de
contaminacion cruzada, con materiales, tales como fragmentos de vidrios,
particulas de metales y astillas de maderas proveniente de los equipos polvos y
sustancias quimicas provenientes de los equipos.
Se verificara que el envase disefiado debe proteger el producto de la
contaminacion y evitar que el producto se dafie.
Durante la etapa del envasado no se debera ingerir ningun tipo de alimentos y
bebidas para optimizar un producto inocuo y de calidad.
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Objetivo:
Este procedimiento tiene por objetivo mantener la inocuidad en la operacion de
envasado mejorando su desempefio de higiene y manipulacion de dicho

producto (bolsa de arroz de 1kg y saco de 49 kg)

Alcance:
Se aplicara al personal de la empresa que este en contacto directo con el

producto final.

Responsables:
Verificado: Area gerencial.
Aplicado: Jefe de produccion.

Controlado: Area de aseguramiento de la calidad.

Condiciones basicas

Toca.

Guardapolvo.

Mascarilla

Dosificador de alcohol gelificado. (Satinizante).

Descripcién del proceso
— Verificar que los utensilios y equipos no causen contaminacién cruzada.
— Controlar que el personal adquiera una disciplina de desinfeccién de

manos.

— Controlar que el personal cuente con la indumentaria apropiada.

— Mantener que el producto envasado se acondicione en parihuelas.
Frecuencia:
Mensual: Un dia laborable al inicio de cada turno.

Procedimiento:

El cuadro de calificacion se llenarda, teniendo en cuenta la siguiente simbologia:

v Conforme

No Conforme
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Después de verificar el procedimiento Haccp embolsado, firmara el

responsable: jefe de produccion.

Si se presenta disconformidad en el personal, se describira en observaciones el
problema u asunto a resolver.

Nota: El siguiente registro se aplicara en los dos turnos de trabajo.

ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL — EMPRESA

MOLINERA
Registro de Verificacion de los Analisis de riesgos y puntos criticos de control
- Envasado
A cargo: Firma:
Mafa ) Fecha
Hora: )
na
Turn | Tard Hora: Area:
o |e
Mate : -
ria Guan | Masca | Ord | Limpi | Guardap Dg:/smfec AC(_)nd|C|ona
Toca : cion de miento en
extra tes rilla en | eza olvo :
“a manos parihuelas

OBSERVACIONES:

DISENO DE DOCUMENTACION DEL SISTEMA HACCP EN UNA EMPRESA
MOLINERA

ANALISIS DE PELIGROS.
— IDENTIFICACION DE PELIGROS.

Durante este tiempo, se aprecian los riesgos agrupados a la materia prima y los

riesgos agrupados a cada etapa del diagrama de procesamiento del arroz pilado,
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con medidas preventivas tomadas para cada uno de los procesos. Los peligros

bioldgicos, quimicos y fisicos se consideraran durante el proceso de cultivo del

arroz.

PELIGROS BIOLOGICOS: Insectos y roedores, asi como el crecimiento de

microorganismos asociados al material de partida.

También tenemos los peligros quimicos y fisicos en lo cual tenemos los

productos de limpieza pesticidas, metales pesados que intervienen en el

proceso.

Anadlisis de riesgos en el procesamiento de arroz

g Identificacion de  |significativoparala | Justifique decision Motk prwention pare o
3 peligros inocuidad del para la columna 3 prevenir ol peligro significativo
4 alimento Si/No
Fisico: Presencia de Existe una etapa |e Seleccion de proveedores
metales,  vidrios, No posterior que reducid | que cuenten con buenas No
piedras, plasticos, ylo elimina la presencia practicas agricolas.
paja, papeles, pajillas, de materia extrafia o Aplicacion de  buenas
palos. précticas de transporte.
o Se realza Inspeccidn en la
recepcion sobre el grado de
g contaminacién de particulas
g extrafas.
v | Quimico: Residuos Existen otras etapas que | Se realza compras
g de pesticidas. No minimza la| Onicamente a proveedores No
z concentracion de previamente seleccionados.
= residuos de pesticidas
; como e  secado,
'-'1 descascarado.
2
5 [Biologico: Presencia No son de riesqo directo [e  Se  reaiza compras
5 de mohos: Aspergillius No para el consumidor. Gnicamente a proveedores
-l s M v A todos los lotes QUe | oreviamente seleccionados. No
candidus, Aspergilius lvesaqdmolmson.Se verifica grado  de
ochraceus. inspeccionados  para
verificar su conformidad: humedad del grano. (Hs14%
Presencia de plagas ademas se inspeccionan |  se almacenan, H > 14% se
el estado sanitario en el llievan a la zona de secado).
No que se encuentran. o Si presentan presencia de
plagas, se realiza
tratamiento para el control de
plagas.
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g Mantenimiento
oportuno de equipos.
8 Fisico: Estan se cambian no No
g Particulas de cada 10 horas de Ejecucitn adecinda’ del
jebes ¢ Programa de Higiene y
2 desgastes de ?:; . Saneamiento.
g rodillos durante la : al
friccion. personal en operacidén
del equipo.
Revision y impieza de
de metal
Fisico: Se realiza una ::,::nmo’“cada 8 mm = No
o | Piedras, pemos adecuada limpieza Limpi g
S ; vidrios. al equipo. mpiezas e tamiz
zZ2 Se utiliza detectores cada 12 horas.
= 3 de metales e Cumplimiento del
O35 imanes. programa de
30 mantenimiento de
§ § equipos
Capacitacion al
personal en la
operacion del equipo.
Fisico: . El personal cumple Capacitacion al
Presencia de con @s Buenas personal en Buenas
agujas,  pelos. Practicas de Practicas de No
3 Manufactura.
joyas, pita. Manufacturas y
Antes de realizar el 2
g arEeado el operacion del equipo.
g producto pasa por Ejecucion adecuada del
8 unas zaranda para programa de higiene y
saneamiento.
separar particulas
extrafias Cumplimiento del
programa de
mantenimiento de
equipos.
Adecuada No
Fisico. Los  silos  son implementacion de
E Piedras, metales, limpiados Programa de Higiene y
o | vicrios. pajas. constantemente Saneamiento y Buenas
Practicas Manufacturas
Cada 4 meses se No
Quimico: Se trabaja con
Residuos de empresas autorizas mn' i
= insecticidas. POT OLARNSA. Control adecuado de
§ productos quimicos.
Se realiza un Almacenamiento (silos) No
] Blolégicos: control estricto de de granos con
o
&

umplimiento con el
programa de calibracion
de instrumentos de
medicion.

Capacitacion al
personal en ia
D on del Ipo.

Fisico: La etapa esta las zarandas
parnicutas disefiado para Cumplimiento det
z extrafas (piedras, disminuir 1a programa de
n pajas. plastico, presencia de mantenimiento
E vidrio. etc) particulas extranas preventivo de equipos. No
o en la matena prima Capacitacion al
E (se cuenta con porscnel - ia
mallas). operacion del equipo,
BPM, Programa de
Higiene y saneamiento.
Biolégico: Insuficiente Instructivo para el Si
Proliferacion de temperatura de adecuado manejo de
Mohos secado. o ra de b
(Aspergillus La operacion esta P ideta h e
flavus, Po;udlum d'““”‘: W; de granos (12 — 14%)
e um disminuil
w DA contenido ge Cumplimiento z
3 humedad en el PECGrR
g prasirary rmmlo
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unidades de transporte.
Utilizar unidades de
transportes exclusivos
para el transporte del
producto (Arroz pilado)

Existe peligro Es un
'.". Identificacion de | significativo para Justifique decision Medida preventiva para m""""
> peligros la inocuidad del para la columna 3 prevenir el peligro
2 alimento significativo Si/No
Insuficiente Adecuado manejo de
> glol@gk:;:o . - temperatura de temperatura de secado
£ |intestacion  de disenada para s e
(2] plagas, disminuir el Si
m contenido de Se verifica visuaimente
§ humedad en el Temperatura de
= producto. ambiental <20 °C , Hr <
g Se cumple con las 60% C
< buenas practicas de |, mosmiento con las
g Se controla :"’"3‘ ""‘f’“":‘s s
temperatura macenamiento.
3 ambiental Cumplimiento con el
g humedad relativa. programa de control de
Q Se cumple con el insectos y roedores.
a programa de control Cumplimento con el
e de plagas. programa de higiene y
§ saneamiento.
- Cumplimiento con la
rotacion de stock.
Quimico: Se controla al Se Verifica las
Contaminacién ingreso de las condiciones sanitarias
o del producto con No unidades de de la unidad de
o | olores extrafios, transportes la transporte antes del -
3 productos presencia de despacho.
g quimicos plagas, limpieza del Realizar una adecuada
S transporte, la fumigacion de las
o
=
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DETERMINACION DE LOS PCC

P1 (Existe medidas preventivas para ¢l peligro identificado?

l 1 T—[ Modificar el proceso, ]
S NO

'

[‘;Elmnu'olmcsumpacsncccsmo? H S

'

NO [ NoesPCC [*] PARAR(*)

A
P2 (Esta ctapa fue disclada especificamente para eliminar o \-—o‘ |
reducir la probabilidad de ocurrencia de un pehigro hasta

un nivel aceptable?

v

i

P3 ¢Podria la contaminacion del peligro identificado sobrepasar los
niveles aceptables o aumentar hasta niveles inaceptables?

Y v

S| NO H No es PCC H PARAR (*)

:

P4 [mmmumummonmum ]

posible presencia a un nivel aceptable en una fase posterior?
! : :

:l LN_Q_‘F’[ PUNTO CRITICO DE CONTROL ]

Noes PCC ).—.‘ PARAR (%)

Figura 14. Arbol de Decisiones para identificar los PCC

Fuente: FAO (1997)




Matriz de Decisiones-ldentificacion de PCC

Etapa del Proceso P1 P2 P3 P4 P5 PCC
Recepcion de materia prima Si Si No No — No
Almacenamiento. Si Si No Mo — No
Pre limpia Si Si No Mo - Mo
Secado Si Si Si | - | e Si
Enfriado Mo —— N— — — Mo
Descascarado Si Si Mo Mo — Mo
Clasificacién gravimétrica Si Si Mo Mo eees Mo
Clasificacién pro grosor Mo e e e eees Mo
Pulido 1 JRN [ e e [ — Mo
Clasificacion por tamafio No — e — S No
Clasificacién por color Mo e — e e No
Envasado (sacos / embolsado) 5 Si Mo Mo eeen Mo
Almacenamiento Si Si Si | e | Si
Distribucién Si Si Mo Mo S Mo

PLANTA-TERRENOS

Mantener las areas cercanas con hierba, basura o desperdicios.

Las instalaciones del molino deben facilitar el mantenimiento e higiene.
Pisos, paredes y techos deben mantenerse limpios y en buena condicion.

La distribucion debe facilitar las operacionales de la cadena alimentaria,

impidiendo la posibilidad de contaminacion cruzada.

Los ambientes del molino deben contar con una iluminacion adecuada para que
los trabajadores puedan realizar sus tareas. Los ambientes del molino deben
incluir sistemas de ventilacion natural o artificial para evitar que los operarios se
asfixien en sus ambientes de trabajo. Los insectos y roedores se mantienen fuera

de las aberturas para ventilacion y son faciles de limpiar.

El del molino entornos deben incluir naturales o artificiales de ventilacion

sistemas para prevenir los operadores de sofocar en su trabajo entornos. Los

69



insectos y roedores se mantienen fuera de las aberturas para ventilacion y son

faciles de limpiar.
OPERACIONES DE HIGIENE

Para mantener a las plagas fuera del area del proceso, aplique las medidas de

control de plagas explicadas en el manual de Inspeccidn de plagas.

Antes y después de cada operacion, todos los espacios de relacion y no de

contacto con alimentos deben estar limpias y secas.

Las ubicaciones fisicas de la empresa (oficina y produccion) deben limpiarse a

diario y a mojarse una vez a la semana.

El libro de limpieza mantiene el seguimiento de los trabajadores que realizan la

limpieza.

Cuando se realiza el mantenimiento, el aire comprimido se utiliza para limpiar

zonas dificiles de llegar y para utilizar un aspirador industrial.
INSTALACIONES SALUBRES

Los bafios:

Deben tener las instalaciones en un buen estado.

Deben tener indicaciones que indican el procedimiento de limpieza al finalizar el

uso de estos.

Los bafios, lavatorios y urinarios deben ser de loza

Los bafios son limpiados diariamente

Los lavatorios:

Son de uso manual y deben de contar con jabén liquido
- Debe tener papel toalla

Debe tener los letreros con indicaciones de procedimiento correcto.
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Procedimientos operacionales estandarizados de saneamiento

PROCEDIM
IENTO

Servicios y lavabos limpios.

El suelo debe limpiarse.

Las botellas de basura deben aspirar y limpiarse.

Verifica sus suministros de jabon y desinfectante (cambiar de

ser necesarios)

Verificar los suministros de papel higiénico y de pafiales

(cambiar de ser necesarios)

FECHA

HORA

RESPONSABLE

SUPERVISOR

OBSERVACION
ES

Este procedimiento cubre planta y sus alrededores

Los elementos que contiene este procedimiento son:

a) Procedimiento de limpieza

El procedimiento es administrado por el programa de limpieza, que rastrea

la frecuencia de cumplimiento, efectividad y eficiencia del procedimiento y es

revisado por el gerente de produccion.
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Limpieza periédica o con otra frecuencia:

Se pueden utilizar productos quimicos especiales para eliminar la suciedad o las

manchas almacenadas; de superficies de acero inoxidable. También incluye

procedimientos que involucran desmantelamiento de equipos y limpieza de

areas que no estdn en contacto directo con alimentos, superficies de dificil

acceso o donde la suciedad no se acumula demasiado en determinados

periodos de tiempo.

Quimicos de limpieza. _ Se pueden clasificar en cuatro grupos para facilitar su

aplicacién y manipulacion:

— Productos Limpiadores.

— Productos desinfectantes o satinizantes.

— Productos desincrustantes y abrillantadores de acero inoxidable.

— Limpieza y desinfeccion de manos.

Formato de limpieza semanal

PROGRAMA DE POES CODIGO:
PHSCS-01
EMPRESA
MOLINERA VERSION: 1
PLAN MAESTRO DE LIMPIEZA
SEMANAL EMISION:
DICIEMBRE 2020
EQUIPO ENCARGAD | ENER | FEBRER | MARZ | ABRI | MAY
O O O O L O
Fosas
Silos
almacenamien
to
Pre limpia
Tolvas
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Descascarado
ra

Pulidoras

Zarandas
clasificadoras

Separadora
paddy

Empacadora

JEFE DE CALIDAD JEFE DE PRODUCCION

PROGRAMA DE CONTROL INTEGRADO DE PLAGAS
El control de plagas tiene como finalidad de evitar la expansion de
ROEDORES:

— Ratas (Rattus norvergicus)

Ratones (Mus musculus)

2. INSECTOS

— Tenemos al gorgojo de arroz, la polilla en los cereales y los zancudos en la

época de verano.

Todas las anteriormente registradas son las plagas que pueden afectar las

distintas areas del molino. El control de plagas tendra en cuenta el &rea afectada.
AREA DE ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO TIPO DE PLAGA:
Roedores

Insectos.

GRADO DE INCIDENCIA
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— ROEDORES
Grado de incidencia media, ya que esta zona se encuentra totalmente cerrada.
— INSECTOS

Dado que esta zona tiene mallas en todas las ventanas y una malla
separadora entre la planta y el almacén, asi como el producto esta en escaleras,

la incidencia es media.
MEDIDAS CORRECTIVAS:

Mantenga el seguimiento de las estaciones que haya instalado. o
comprobar las estaciones para garantizar la o Si se descubren lotes infectados,

deben ser desincrustados.
PLANTA DE PROCESAMIENTO
TIPO DE PLAGA:
Roedores, insectos
GRADO DE INCIDENCIA
— ROEDORES
Grado de incidencia media, ya que esta zona se encuentra totalmente cerrada
— INSECTOS

Grado de incidencia media, ya que en esta zona se cuenta con mallas en todas

las zonas descubiertas
MEDIDAS CORRECTIVAS
Llevar un registro de las estaciones colocadas

Si hay insectos en la maquina, las lineas de produccion seran desmanteladas

inmediatamente y toda el &rea de procesamiento sera ahumada.
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MEDIDAS CORRECTIVAS
Llevar un registro de las estaciones colocadas
Fumigar mensualmente esta area.

CONTROL DE FUMIGACION DE ALMACEN

PROGRAMA DE CONTROL DE CODIGO:
PLAGAS PHSCS-01
EMPRESA
MOLINERA CONTROL DE FUMIGACION DE VERSION: 1
PLAGAS i
EMISION:
DICIEMBRE
2020

FECH | ARE | HUM | LIQUID | PLAGUICI | CANTIDA | OBSERVACION
A A O O DA D ES

UTILIZA
DA
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JEFE DE CALIDAD

TRAZABILIDAD.

JEFE DE PRODUCCION

Ciertos puntos importantes del programa de trazabilidad son: Recopilar y cotejar

la informacién que se escoge y lo enlaza a sus componentes y materias primas,

procesos tecnoldgicos y productos. Conceder toda la informacion indispensable

y elemental sobre un producto puesto en el mercado por una organizacion

contribuyendo a alimentar la transparencia fundamental para sus consumidores

y gestion.
PROGRAMA DE TRAZABILIDAD
CODIGO: PHSCS-01
EMPRESA PROGRAMA DE TRAZABILIDAD | VERSION: 1
MOLINERA .
EMISION:
DICIEMBRE 2020
TRAZABILIDAD HACIA ATRAS
Encargado Direccion Teléfono Firma
RECEPCION Hacienda de Hora de Descarga | N°de placa
origen ingreso
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Que Fecha Caodigo Pruebas | Tratamiento
recibe de calidad previo
DETALLE DE
RECEPCION
Silo/Bodega
DISPOSICION Variables de Humedad
FINAL almacenamiento
Temperatura
TRAZABILIDAD DE PROCESO
INSUMOS DE
PRODUCCION
Tipo de | Presentacion | Fechade | Fechade | Lote
producto produccion | caducidad
PRODUCTO Turno Dia: Noved
Noche: ad del
FINAL
turno
Encargado
precocido
Encargado
trilla
Encargado
bodega
TRAZABILIDAD HACIA ADELANTE
Nombre Direccion Teléfono E-mail
A QUIEN SE
ENTREGA
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3.2.4. Situacién de la variable dependiente de la propuesta.

a) Eficacia:

No es otra cosa que la interaccion entre un producto disponible y la necesidad
para la que fue realizado. Sin embargo, si la necesidad del comprador sigue sin

ser atendida tras la compra de hablado producto, el indicador es negativo.
b) Valoracion de ventas:

Con la implementacion de un Plan HACCP las ventas tuvieron un alza
beneficiosa para la empresa en el primer mes de produccién luego de hacer las
mejoras correspondientes para asi ofrecer un producto de calidad, inocuo y que

no afecte la salud de los consumidores.
c) Satisfaccidon del cliente:

Teniendo en cuenta que recién tiene poco tiempo la implementacién del Plan
HACCP aun no es posible tener un indicador objetivo para medir si hubo acogida
0 rechazo del producto hacia el comprador final ya que la venta no garantiza
satisfaccion y asi poder evaluar con acierto lo que se conoce como la etapa de

post-venta,
d) Competitividad:

El arroz obtenido actualmente es mas inocuo y de mayor calidad ya que no
existen muchos granos partidos y es mas limpio, ademas que existe la garantia

del uso del Plan HACCP en todas las etapas del proceso productivo.

3.2.5. Analisis Beneficio/Costo de la propuesta.

El costo de la implementacion la mejora, se ha elaborado un presupuesto
teniendo en cuenta todas las herramientas, material de oficina y personal de

apoyo para que todo funcione sin problemas. Las siguientes tablas detallan el

costo de inversion.
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Tabla 5. Costo para el control de plagas

COSTO
REQUERIMIENT | CANTIDA PRECI | MENSUA COSTO
@) D HOJAS @) L ANUAL
Impresiones 3 5 S/.0.30| S/. 12.00 S/. 144.00
Capacitacion del S/. S/.
procedimiento 1 0 500.00 500.00 S/. 500.00
S/. S/.
Jaulas 20 0 247.50 495.00 S/. 1,485.00
Dispositivos que S/. S/.
ahuyente gatos 5 0 45.00 630.00 S/.1,260.00
S/.
Carne 60 0 S/. 3.00 180.00 S/. 360.00
TOTAL S/. 3,749.00

Tabla 6. Costos para el requerimiento de la de materiales y operario

COSTO COSTO

REQUERIMIENTO  MENSUAL ANUAL
MATERIALES 250 3000
OPERARARIO 800 9600
TOTAL 12600

Tabla 7. Costo total para el realizar la implementacion de medidor

COSTO COSTO
REQUERIMIENTO CANTIDAD MENSUAL | ANUAL
MEDIDOR DE HUMEDAD 2 S/. 1,500.00 38,(/500.00
IMPRESIONES 12 S/. 20.00 284/6.00

LIMPIEZA 3 S/. 100.00 1S,§oo.oo
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OPERARIO 1 S/. 950.00 181/,'400.00
TOTAL 15'2/,'840.00

Tabla 8. Capacitacion en BPM y poes

ACTIVIDADES COSTO TOTAL
DOS MEDIDORES DE HUMEDAD S/. 3,000.00
JAULAS S/.1,200.00
UNIFOMES Y EPP S/.1,500.00
MEJORAS DE LOS AMBIENTES S/. 1,400.00
TOTAL S/. 7,100.00
CAPACITACIONES
CAPACITACION EN BPM Y POES (4 VECES) S/. 2,000.00
SEGURIDAD S/. 700.00
TOTAL S/. 2,700.00
ELABORACION DEL PLAN HACCP S/. 2,000.00
IMPLENTACCION S/. 3,500.00
SEGUMIENTO S/.1,000.00
TOTAL S/. 6,500.00

COSTO TOTAL S/. 16,300.00
Tabla 9. Beneficio de la implementacién
DISMINUCION DE PREVIDAS POR
MAL PROCESO S/. 20,800.00
MULTAS S/. 8,300.00
TOTAL S/. 29,100.00
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Para realizar el beneficio- costo de la presente investigacion se detalla el costo de implementacién del plan HACCP.

Tabla 10. Costo anual de la implementacion del plan HACCP

FEBRE | MARZ JUNI AGOS | SEPTIEMB | OCTUB | NOVIEMB | DICIEMB
ENERO RO O |ABRIL|MAYO| O |JULIO| TO RE RE RE RE
S/.
2 MEDIDORES | 3,000.0
DE HUMEDAD 0
S/. S/.
1,200.0 500.0 S/. S/.
JAULAS 0 0 500.00 500.00
S/. S/.
2,500.0 1,500.
UNIFORMES 0 00
S/.
1,500.0
EPP 0
S/. S/.
MEJORA DE| 3,000.0 S/. 1,000. S/. S/.
AMBIENTES 0 500.00 00 500.00 1,000.00
S/. S/. S/.
CAPACITACIO | 2,700.0 2,700. 2,700. S/.
NES 0 00 00 2,700.00
S/. S/.
2,000.0 300.0 S/. S/.
SEGUIMIENTO 0 0 300.00 300.00 S/. 300.00 S/. 300.00
S/. S/. S/. S/. SI.
15,900. 800.0| 2,700.| 2,300. 4,000. S/. S/. S/.
TOTAL 00 0 00 00 00| 500.00] $S/.300.00]3,200.00| S/. 300.00] 1,500.00
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COSTO
ANUAL S/. 31,500.00

Tabla 11. Beneficio de la propuesta

DISMINUCION POR MAL PROCESO

Mal secado S/. 10,000.00
Envasado S/. 15,000.00
Multa S/. 4,300.00
TOTAL S/. 29,300.00

C/B

1.075085324
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Tabla 12. Calidad percibida con la propuesta

Calidad percibida

Despacho Devoluciones % de calidad percibida

Semana 3 1000 20 70%
Semana 4 4000 15 75%
Semana 5 15000 13 85%
Semana 6 12000 12 85%
Semana 7 5000 5 90%
Semana 8 30000 3 96%
Semana 9 17000 2 96%

Antes Ahora

70% 96%




CAPITULO IV:

CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES
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4.1.

Conclusiones

Se disefid los procesos documentados del Plan HACCP en la empresa
molinera.

Los puntos de control critico (CCP) se identificaron a través de una
evaluacion documentada en cada etapa del proceso de molienda de arroz, y
los CCP se identificaron a través de un sistema de control, la supervision, las
acciones correctivas y la verificacion para mantener la estandarizacion de los
procedimientos, las metodologias de inspeccion y los examenes en el
transcurso que asi puedan garantizar la seguridad del producto.

Se han establecido varios programas como unos prerrequisitos, tenemos los
procedimientos operativos estandarizados de satinizacion (POES) y un
manual de Buenas Practicas de Fabricacion (BPM).

Los procedimientos establecidos fueron documentados para demostrar la
supervision diaria que tendrda lugar en la fbrica para garantizar la calidad del

producto.

85



4.2.

Recomendaciones

Respetar los manuales y los procesos, procedimientos y disposicion de
trabajo establecidos en el manual a fin de verificar con la conformidad y
especificaciones técnicos del producto establecidas.

Ejecutar la vigilancia en las operaciones determinadas como puntos criticos
y registrar el monitoreo a fin de organizar los peligros dentro del rango que
garanticen la inocuidad y calidad del producto.

Capacitar constantemente al personal que labora en el molino en especial a
los de envasado y al de secado.

Auditoria de los formatos para poder llevar un control de los procedimientos

establecidos.
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ANEXOS

ANEXO 01. Carta de aceptacion de la empresa

@ aucipo

GEUPD ALICAMPO SAC
AUTORIZACION PARA EL RECOJO DE INFORMACION

EnLima &l 05 de dictembre del 2020

5r: Mizhivama Tello Edinzen Francizco
Crerente General del “GRUPO ALICAMPO SAC"

AUTORIZA: permizo de recojo de informacion pemtineste en fumcion del provects de
irvestizacion, denominado: “APLICACION DE HACCE PARA METORA DE LA CALIDAD
DEL ARROZ EN UMA EMPRESA MOLIMERA™. Por el presente doy l2 autorizacion ziendo el
“Crerente General” de la crganizacion: Edmsen Francisco Wishiyama Tello mutorizo 2 lo: alumnes:
Arevala Craerra Milton Joze & Fevalls Romers Carlos Alberts, esmidiantes de la Bzonel
profezional de ingeniena industrial, al uso de dicha mformacion que conforma el expedients
exchisivaments acadamico de 12 elzboracion de tasis.

Se zarartiza la abzoluta cenfidencizlidad de la mformacion solicitada.
Atertamente.
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ANEXO 02. Validacion de la encuesta

UNIVERSIDAD SENOFR DE SIFAN
Escuelz Académica Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apeliidos v nombras del experto: Quirez Orrego Carlos Alberto
Grado scademico: MMagister
Cargo e institacion: Universidad Zeflor de Sipan
Mombre de instrumento s validar: Cuestionario
Autores del instmumento: Arsvalo Guerra, Milton Joze
Favello Fomero, Carlos Alberio

Timlo del provects de tesis: APTICACION DE HACCPE PARA MEJCFA DE LA
CALIDAD DEL ARROZ EN TINA EMPRESA MOLINER A

Calificeoidén
Izdicederes Criceries Dielcsente Eegualar Haseruo Ay
biuenia
Ihe a5 Ihe s 10 |Dellals | Dhe Ioa2id
Claridad Los  dtenss estdn [onmulades  con ®w
kenguaje apmopisin ¥ colapress) e
Chgamzncio Existe uma coganienchin lgiea en la x
B redaccidm de los items
Sudiciencia Lo dlems som sulicienies para medir x
s imdlicedores de las variables
Yalder El instruments &5 capaz e medic ®
U B0 TOuETe
Youakiledad Es viahle g aplicessin ®w

Valoracion
Puntaje de (I a2 20): 14
Calificacion de deficients o sy busno: Aoy buano

Obzaryaciones: \\ lll
Fecha:12/122020 L’l
1

DI 16720156 O
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UNIVERSIDAD SENOE DE SIPAN

Escuelz Academica Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidos v nombras del exparto: Moscol Chavez Shevla Roxans

Grade scadémico: Ingenisre mdustrial

Cargo e institacion: Ingenisra supervisor

HNombre de Instruments 3 validar: Cuestionario

Autores del instnumento: Arsvalo Guerra, Milton Jose

Favello Fomero, Carlos Albsrto

Timlo dal proyecto de tesis: APLICACION DE HACCE PARSA RIETORA DE LA
CALIDAD DEL ARROZ EN TNA EMPRESA MOLINER A

Calificacidn
. L Deficiente | Regular Huszi My
Indicadore: Criterio: [T
Ihe i 5 e & @ fide LD & ke b &
il L3 1]
lanidad Los slems  estan  lormalsdos  oon x
knguaje apropisdo ¥ colaqiressible
Chrganieaciy | Existe ula orgasaracies bogica en la x
=] redocciim de los itlems
sudiciencia Las blemis o0 sulicienies pasa nwedin E
kos imdlicadores de las vanahles
Yaller El instrenente e capar ¢ msdar ko E
Ui & T i
Yoabilidad Es wviahle s aplicecsin T
Valoracion
Purtaje de (02 200: 15
Calificacion de deficiente o mmry busno: Bueng
Observaciones:
Fecha:20/12/2020 ,f K‘r J///
e Al
DMI: 03303628 — w&- /
e faf
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UKIVERSIDAD SENOR DE SIFAN
Escuelz Academica Profesional ds Ingenieria Industrial
FICHA DE OFINION DE EXPERTOS

Apellidos v nombres dal exparto: Otero Becerra Dralai Alfredo
Grado scadémice: Ing. industrial
Cargo: Supervisor de loglstica.
Mombre de instruments a validar: Cuestionario
Anstor del instnumento: Arévalo Guarra, hilton Josa
Pevello Fomera, Carlos Alberto

Timlo del provecte de tesis: APLICACION DE HACCP PARA METOFRA DE LA
CALIDAD DEL ARROZ EN UNA EMPRESA MOLINER A

Calificacidn
Dehiciente | Kegula Huenp Ay
Indicadores Criceriaz huen
Ihe a3 Lt D fddhe Tlals | e 16 o
k]
Claridad Lo Dems  eslan dormidlados  cod ®
knguaje apropisdn y cmpressible
UganiEnciii Existe una organizecsm kgica en la X
] redocciim de los items
Sudiciencia Lo inezns som sudicienies pasa medir x
ko imdicsdores de las variahles
Yaleles El msinupesio es capaz de needir L =
i S TeURTe
Saakbilidad E= viable 2o aplicecsin ®

Valoracion
Puntaje de (0 a 20): 17
Czlificacion de deficiente o murv busno: Moy Bueno

Ohzarvaciones:

-

Fecha10122000 /20T o
il f‘{r}'—' -
e ("

DI (2843337 ) \?/ (_'

= TS TR
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