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RESUMEN

Las exportaciones de cacao y elaborados han aumentado desde el 2013 al 2018. El actual
gobierno del Ecuador pretende cerrar la brecha entre el cacao y su industrializacién para
generar empleo, competitividad y productividad. Los mercados de destino de nuestras
exportaciones son paises de alto poder adquisitivo y exigentes en cuanto a la garantia de
inocuidad en sus bienes de consumo. El trabajo de titulacion pretende analizar los factores
que inciden en los indicadores de gestion de inocuidad y evaluar su incidencia en la
productividad, para lo cual se utilizaron técnicas cuantitativas basadas en la reduccion de
dimensiones y andlisis de componentes principales con rotacion varimax, luego se
realizaron comparaciones de medias entre operarios y expertos, analisis univariante y
regresiones lineales multiples. La mejora de la inocuidad resulté como la variable latente
final de todo el proceso de manufactura de chocolates. Los expertos por su experiencia
y conocimiento, perciben la mejora de la inocuidad en un valor positivo mas alto que los
operarios. Analizando lo que los expertos respondieron en relacién a las exigencias para
la inocuidad, existe una relacion positiva entre la exigencia y la pérdida de producto. Esto
genera un circulo virtuoso, ya que al ser mas exigente con la inocuidad, los productos
tienen mayor valor y aceptacion en los mercados, lo que compensa con creces la pérdida
producida en el proceso.

Palabras Clave: Indicadores, gestion de inocuidad, cacao, productividad



ABSTRACT

The current government of Ecuador intends to close the gap between cocoa and its
industrialization to generate employment, competitiveness and productivity. The
destination markets for our exports are countries with high purchasing power and
demanding in terms of guaranteeing safety in their consumer goods. The titling work aims
to analyze the factors that affect safety management indicators and evaluate their impact
on productivity, for which quantitative techniques based on the reduction of dimensions
and analysis of main components with varimax rotation were used, then they were
performed mean comparisons between operators and experts, univariate analysis and
multiple linear regressions. The safety improvement resulted as the final latent variable
of the entire chocolate manufacturing process. Experts, due to their experience and
knowledge, perceive the improvement of safety at a higher positive value than operators.
Analyzing what the experts responded in relation to the requirements for safety, there is
a positive relationship between the requirement and the loss of product. This generates a
virtuous circle, since being more demanding with safety, the products have greater value
and acceptance in the markets, which more than compensates for the loss produced in the
process.

Keywords: Indicators, safety management, cocoa, productivity
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Introduccion

Antecedentes
En la economia del Ecuador, las exportaciones de cacao y elaborados ha ido
evolucionando favorablemente desde $527,0 Millones hasta llegar al 2018 con $ 777,9 Millones

segun el Banco Central del Ecuador (BCE, 2019).

Los principales mercados de destino por orden de volumen de exportacion han sido:
Estados Unidos; Paises Bajos, Malasia, México, Indonesia, Alemania, Bélgica, Japon, China,

Canada, Peru, Espafia, Italia, Colombia. (Pro Ecuador, 2019)

Una Investigacion entre las relaciones comerciales de Japén y Ecuador da a conocer los
productos de los cuales se obtiene mayor demanda para su exportacion, entre ellos cacao y sus
elaborados. Sin embargo la tendencia es a comprar teniendo en consideracion los precios y la

inocuidad de los alimentos y la trazabilidad del producto. (Poveda B et al, 2017)

Segun datos de la Asociacion Nacional del Cacao- ANECACAO: “Se evidencian
incrementos anuales superiores a 190.000 toneladas en el afio 2011 hasta 300.000 toneladas en
el afio 2017. De esa cantidad, 23.000 toneladas fueron de productos semielaborados como licor,

polvo, manteca y pasta” (Diario El Telégrafo, 2018).

Como una nueva politica publica hasta el 2030 para el sector en referencia, el gobierno
nacional con el Plan de mejora competitiva del cacao y sus derivados, busca generar, nuevos
empleos, aumentar la productividad, y las exportaciones del sector. EI primer mandatario del
Ecuador, inst6 a los productores a incursionar en la fabricacion del chocolate, con la finalidad
de cerrar la brecha entre el cacao y su industrializacion. “Considerando que tenemos el mejor
cacao del mundo y es ilégico que siendo Ecuador un pais cacaotero, que de cada $ 100

exportados, menos de $ 1 corresponde a chocolates”, manifesto (Diario EI Telégrafo, 2019).



Con la globalizacion creciente de los mercados, los cambios en los habitos de consumo
y las frecuentes apariciones de brotes de enfermedades transmitidas por los alimentos (ETAS),
las organizaciones sociales y los gobiernos buscan que la produccién y provision de alimentos
incluya el aseguramiento de la inocuidad en todos los eslabones de la cadena. Unas de las
formas para alcanzar este fin, es laimplementacion de un Sistema de Gestion de Calidad (SGC).

(Fonseca C, Mufioz P, & Cleves L, 2011).

Los mercados internacionales de alto poder adquisitivo, destacan los esfuerzos
realizados a traves de la Iniciativa Global de Seguridad Alimentaria (GFSI). Segun la Sociedad
General de Sourvillance, SGS (2012): “Las organizaciones auditadas y certificadas aumentan
las probabilidades de ser un proveedor escogido para negocios” (ESPAE Graduate School of

Management de la Escuela Superior Politécnica del Litoral, 2016).

En Ecuador La Agencia Nacional de Control y Vigilancia Sanitaria Leopoldo Izquieta
Pérez (ARCSA) es la entidad que tiene la competencia para supervision y control de la industria
de alimentos, entre otras, y dentro de la Normativa técnica sanitaria para alimentos procesados
No. ARCSA-DE-067-2015-GGG Art. 3 Definiciones indica: que las Buenas Practicas de

Manufactura (BPM) son:

Un conjunto de medidas preventivas y practicas generales de higiene en la manipulacion
y preparacion, con el objeto de garantizar que los alimentos se fabriquen en condiciones
sanitarias adecuadas y se disminuyan asi los riesgos potenciales o peligros para su inocuidad.
Por eso se requiere el Certificado de Buenas Practicas de Manufactura cuyo documento es
expedido por los Organismos de Inspeccidn acreditados, solo cuando el establecimiento cumple

con todas las disposiciones establecidas en la presente normativa técnica sanitaria.

Para beneficio a la Industria alimenticia ARCSA implemento desde el 2017, un nuevo

sistema de otorgamiento de certificados de BPM que ademas brinda otros beneficios



para la industria nacional: la eliminacion del tramite de obtencion de la notificacién
sanitaria (antes registro sanitario) por cada producto (se certifican lineas de produccion
y no productos) y ningun costo para el permiso de funcionamiento. Esto es un aporte al
desarrollo productivo. (Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria

Leopoldo Izquieta Perez (ARCSA, 2017).

Es importante que el sector Industrial del cacao obtenga una certificacion que garantice
la inocuidad de sus productos, aumente la produccién nacional y a su vez facilite su ingreso al
mercado internacional cada vez mas exigente, reduzca las brechas entre los productos primarios
e industrializados de mayor precio, aumente el beneficio del sector industrial, se incremente la

generacion de empleo y el crecimiento sostenible de la economia del pais.

Los indicadores de gestion de inocuidad otorgan al sector industrial del cacao mas
probabilidad de ingresar sus productos en mercados internacionales de mayor poder
adquisitivo, que no solo valoran la calidad ya ganada por su caracteristica de fino aroma;
adicionalmente esta la confianza de adquirir alimentos inocuos; afianzar e incrementar el
consumo a nivel local, por lo que en consecuencia se aprovecharia la capacidad productiva de
sus instalaciones y se disminuiria la brecha entre produccién primaria y producto
industrializado existente, generando un ventaja competitiva que beneficie sosteniblemente al

sector.

En la encuesta realizada por (Fernandez & Coello, 2014) llevada a cabo a directivos de
la Corporacion Industrial de la ciudad de Vinces, se evidencia que un 66% de los
directivos no difunden en el area de produccion las buenas practicas de manufacturas y
las normas de andlisis de peligros y puntos criticos de control en la corporacion, un 57

% de los trabajadores encuestados no reciben la capacitacion respectiva.



En un estudio de investigacion llevado a cabo sobre La inocuidad en el proceso
productivo del cacao en las MIPYMES, se valoran los procesos productivos con los
siguientes indicadores: Buenas practicas de manufactura, analisis de peligro y puntos
criticos de control, benchmarking y la inocuidad dentro del proceso, siendo preocupante
que existe una la falta de concientizacion de los directivos sobre la importancia de
normas de calidad y el poco aporte a los procesos productivos que induce a producir

con baja calidad y estancamiento tecnoldgico. (Aguirre R, 2017).

Entonces, considerando que el cacao en grano hace parte de las materias prima para la
elaboracion de estos productos, se convierten los residuos de cadmio presentes en estos granos

un posible riesgo para la salud de los consumidores colombianos.

Colombia (y por ende Ecuador) “es uno de los paises en donde el cultivo de cacao ocupa
uno de los principales reglones en el sector agrario debido a que el suelo y las
condiciones climaticas de algunas regiones son Optimas para la produccion de esta

materia prima” (Ministerio de Agricultura y Desarrollo Rural, 2012).

Sin embargo, desde hace unos afios se ha encontrado presente en el cacao y derivados
algunos residuos de metales y se ha establecido mediante estudios clinicos que dichos metales
y especificamente el cadmio, ocasionan efectos adversos para la salud como enfermedades

respiratorias, gastrointestinales e incluso cancer (ATSDR, 2012).

Clemens, Aarts, Thomine & Verbruggen (2013), en su trabajo de investigacion “Plant
science: The key to preventing slow cadmium poisoning”, advierten sobre la exposicion
a Cd a través del consumo de productos derivados de material vegetal, indicando que el
valor méximo permitido de ingesta de Cd es de 2,5 pg/kg, y que éste tarda en ser

expulsado biolégicamente del organismo alrededor de 10-30 afios, lo que resulta en su



acumulacién con el paso de los afios, situacion que contribuye a la manifestacion de

enfermedades gastrointestinales y respiratorias. (Baron L, 2016)

Y aunque la absorcion del Cd en humanos es relativamente baja (3-5 %), éste es retenido
en los rifiones, en donde su toxicidad estd asociada a su acumulacion, especialmente, en las
células tubulares proximales con posibles consecuencias de disfuncion renal y posterior
desmineralizacion dsea. En esta misma linea, la Agencia Internacional para la Investigacion del
Cancer (IARC) ha clasificado el Cd como un cancerigeno humano (Grupo 1) sobre la base de
estudios ocupacionales. “De ese modo los nuevos datos sobre la exposicion humana al Cd en
la poblacion general han sido estadisticamente asociados con un mayor riesgo de cancer de
pulmon, endometrio, vejiga y mama” (Baron L, 2016). “La Comunidad Europea ha listado el
chocolate como un potencial producto que contiene salmonelosis y el vector que lo transmite
es el cacao, dado ciertas condiciones de almacenamiento que generan la contaminacion de
ciertos patogenos” (da Silva et al, 2010). “Ademas dado que las semillas se extraen de la fruta,
pude darse el crecimiento de hongos que generan ocratoxina durante el almacenamiento y el

proceso de secado” (Alvarez DA, 2016).

Descripcion del problema

La falta de concientizacion de los directivos , de la industrializacion del cacao; en la
importancia de normas de calidad y su poco aporte a los procesos productivos, permite producir
con baja calidad y estancamiento en los procesos mencionados, en consecuencia la falta de
preparacion del personal crea un deterioro del desarrollo tecnolégico de las pequefias y
medianas empresa de industrializacion del cacao, por lo que se recomienda ampliar los estudios
de investigacion en dicha area con la finalidad de cubrir los vacios existentes y mejorar de
manera continua la calidad de los productos ecuatorianos (cacao) por parte de los micro,

pequefios y medianos empresarios. (Aguirre R, 2017)



Preguntas de investigacion
El problema a investigar es determinar los factores que inciden en los indicadores de
gestion de inocuidad del sector Industrial del chocolate y como se podria tener mejores indices

de productividad

¢Qué factores inciden en los indicadores de gestion de inocuidad del sector industrial

del chocolate?

¢Cbémo conseguir un mayor indice de productividad en la produccién industrial del

chocolate?

¢Qué accion trascendental debe ejecutar el sector industrial del cacao para conseguir

indicadores de gestion de inocuidad que incidan en su productividad?

Objetivo General
Analizar los factores que inciden en los indicadores de gestion de la inocuidad, y evaluar
su incidencia en la productividad dentro del sector industrial del chocolate en Guayaquil, para

el periodo 2015-2018.

Obijetivos especificos

Los objetivos especificos alineados con el problema de la investigacién son:

a. ldentificar los componentes principales de los indicadores de gestién de la inocuidad
y su incidencia en la productividad de las industrias del chocolate en Guayaquil.

b. Analizar la situacion actual del sector industrial del cacao en Guayaquil.

c. Proponer planes de accion para gestionar la inocuidad y productividad el sector

industrial del chocolate en Guayaquil



Justificacion y propdsito
Se realizard tomando en cuenta una, dos o las tres dimensiones que a continuacion se

presenta:

1. Aportes tedricos: al conocimiento.

2. Aportes metodoldgicos: al bagaje técnico-instrumental y procedimental propio de

la ciencia que se aborda.

3. Aportes practicos: como contribuye a la solucién de un problema préctico del

contexto donde existe y se desarrolla el objeto de investigacion.

Se busca propiciar el respaldo de la alta direccion con el financiamiento, adquisicion de
tecnologia, administracion eficiente de los recursos existentes, capacitacion y concientizacion
permanente por todos los colaboradores y departamentos, y no solo por el staff del area de
calidad, lo que permitira que se transforme un sistema de gestion de la inocuidad en una
herramienta que se complemente con los valores y cultura de la organizacion, la cual debe ser

satisfacer requerimientos de clientes internos y externos.

Relevancia

El aporte practico de esta investigacion, dado que existe la necesidad de analizar la
gestion de la inocuidad en la industria de elaborados de cacao y en el presente caso el chocolate,
en la ciudad de Guayaquil, es aportar con los factores claves, para que se puedan proponer a
futuro acciones consistentes de mejora continua en un sistema de mejora de la inocuidad,

implantado y mantenido por expertos multidisciplinarios internos o externos a la organizacion

Uso de la investigacion
Fomentar eficiencia en los procesos, garantia de imagen y marca con productos

reconocidos como seguros por el mercado local y extranjero, que genere en la industria de



elaborados de cacao, productos con mas inocuidad y niveles de productividad superiores, que
permitan alcanzar con sostenibilidad los objetivos hacia el 2023 del Plan de mejora competitiva

del cacao y sus derivados como parte de las politicas del Estado ecuatoriano.

El aspecto innovador es alineado a la propuesta de la investigacion, pues se presentara
orientaciones para que el eficaz manejo de los indicadores de gestion de inocuidad, generen
mejoras en los procesos operativos y de gestion administrativa dentro de una empresa para su

beneficio.

Adicional a lo anterior se evaluara los factores que inciden en la gestion de inocuidad,
que genere confianza en el mercado local y de exportacion y las propuestas para su optimizacion

con el proposito de alcanzar competitividad y eficiencia.



Capitulo |
Marco tedrico
El concepto de “Inocuidad” se deriva del caracter inofensivo de los alimentos; por lo
que se trata de algo especifico de la calidad alimentaria y para los consumidores es una
garantia de adquirir alimentos libres de patdgenos y de sustancias toxicas (Hernandez

& Villasefior, 2014).

Por lo que segun la Comision del Codigo Alimentario de la FAO (2007): “La inocuidad
es un conjunto de condiciones y medidas necesarias durante la produccion, almacenamiento,
distribucion y preparacion de alimentos para prevenir no representen un riesgo para la salud”

(Codex Alimentarius Commission, 2007).

Ademas, la inocuidad de los alimentos forma parte de la salud pablica y es un
determinante del adecuado intercambio de alimentos, en el que se involucran individuos
como los productores primarios, los intermediarios que manipulan alimentos, los
procesadores y consumidores que son eslabones de una cadena alimenticia bajo control.

(Medina C, 2005).

“La elaboracién de un perfil de riesgo implica recopilar toda la informacion existente y
necesaria sobre la inocuidad para las diferentes formas y procesos, siendo su objetivo prevenir

nuevas medidas incorporadas en la gestion de riesgos” (Medina C, 2005).

La gestion de riesgos se construye paso a paso como sigue: 1) descripcién del peligro y
del alimento implicados, 2) identificacion de posibles riesgos basada en el examen de
las publicaciones cientificas disponibles, 3) caracteristicas del producto/peligro que
podrian repercutir en la disponibilidad y viabilidad de opciones de gestion de riesgos.

(Baron L, 2016)
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Una punto de peligro se determina mediante la existencia de agentes bioldgicos, que

estén presentes y puedan causar un dafio a la salud.

Se entiende por contaminante cualquier sustancia no afiadida de manera intencional a
un alimento, pero que se puede incorporar en cualquier etapa de la produccion,
fabricacion, transformacion, preparacion, tratamiento, envasado, empaquetamiento,
transporte 0 almacenaje de este alimento; o como consecuencia de la contaminacion

medioambiental. (Pérez J, 2016)

Segln la Unién Europea- UE, una consideracién importante en la inocuidad de
industrializados de cacao, tiene relacidn con la presencia en suelos de Ecuador, ciertos sectores
identificados y por identificar; donde los niveles de Cadmio en el suelo y posterior presencia
en el grano de cacao en cantidad significativa, es un potencial riesgo a considerar en el proceso
industrial de semielaborado y producto terminado para no exceder la normativa impuesta
desde enero del 2019 por la Union Europea (UE, REGLAMENTO No 488/2014 DE LA

COMISION).

Segun la Comision del Codigo Alimentario de la FAO (2007) la informacion que debe

suministrar un perfil de riesgo es la siguiente:

1. Notificacion inicial del problema de inocuidad de los alimentos.

2. Descripcion del peligro y del alimento o alimentos implicados.

3. Cbémo y ddnde se introduce el peligro en el suministro de alimentos.

4. Qué alimentos exponen a los consumidores al peligro y qué cantidad de esos
alimentos es consumida por las distintas poblaciones.

5. Frecuencia, distribucién y niveles de presencia del peligro en los alimentos.

6. Identificacién de posibles riesgos basada en el examen de las publicaciones

cientificas disponibles.
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11.

12.

13.

14.

15.

11

Naturaleza de los valores (sanitarios, econdmicos, culturales, etc.) que se encuentran
en situacion de riesgo.

Distribucion del riesgo (quién lo produce, quién se beneficia del y/o quién lo
padece).

Caracteristicas del producto/peligro que podrian repercutir en la disponibilidad y
viabilidad de opciones de gestion de riesgo.

Précticas actuales de gestion de riesgo relacionadas con el peligro, con inclusion de
las normas reguladoras vigentes.

Percepcion publica de los posibles riesgos.

Informacion sobre posibles medidas de gestidn (control) de riesgos.

Indicacion preliminar de las preguntas cuya respuesta podria conseguirse (0 no) con
una evaluacion de riesgos.

Identificacion preliminar de importantes lagunas en la informacion cientifica que
pueden impedir o limitar una evaluacion de riesgos.

Repercusiones de la gestion de riesgos en lo que respecta a los acuerdos

internacionales (por ejemplo, Acuerdo MSF) (Baron L, 2016)

Por su parte el sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)

tiene relacion con la produccion de alimentos inocuos y, segin la FAO, es "Un abordaje
preventivo y sistematico dirigido a la prevencidn y control de peligros bioldgicos, quimicos y
fisicos, por medio de anticipacion y prevencion, en lugar de inspeccion y pruebas en productos

finales" (Diaz M, 2017).

El sistema HACCP se basa en una serie de pasos, relacionados con el procesamiento de

alimentos, que se realiza a todos los eslabones de la cadena productiva, desde la

produccion primaria hasta el consumo del alimento. Tiene inicio la determinacion de
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los peligros potenciales para la inocuidad y las medidas a realizarse para controlar

dichos peligros. (Diaz M, 2017)

Las normas HACCP son consideradas como base de la inocuidad alimentaria y “ES
aceptado y validado como un método preventivo para manejar peligros biologicos, quimicos o
fisicos por anticipacion y prevencion, en lugar de que sea hecho solo por la inspeccion del

producto final” (Smith G, 1996).

Segin Smith G (1996) el HACCP puede aplicarse a lo largo de toda la cadena
alimentaria, desde el productor primario hasta el consumidor final y este proceso consta de 2

elementos distintos, interrelacionados y ordenados como son:

El HA (hazard analysis), traducido al espafiol como analisis de riesgos y los CCP
(critical control point), traducido como puntos criticos de control, ambos elementos
estan relacionados entre si, es decir, solo después del analisis de riesgos, se puede llegar
a considerar determinadas actividades en las industrias como puntos criticos

controlables (Smith G, 1996).

Segun Silva et al (2018) en 1879 a Rodolphe Lindt, “Se le ocurri6 agregar la manteca
de cacao procesada y asi conseguir que el chocolate ofreciera una textura sélida y cremosa a la
vez, y aunque era crujiente se deshacia en la boca”. El chocolate en tabletas empezé a hacerse
realmente popular gracias a las tropas aliadas durante la segunda guerra mundial, ya que
resultaba ser un alimento muy energético y a la vez era facil y cémodo de transportar por los
soldados. “El sistema HACCP esta asociado a Deming W.E (1989), cuando en sus teorias de
gerencia de calidad total, TQM, que construyd un sistema cuya finalidad es mejorar la calidad

y reducir los costos, algo similar a las normas HACCP” (Diaz M, 2017).

El sistema HACCP se basa en los siguientes principios segun el Codex Alimentarius

Commission citado por (Quintela & Pico, 2005), se cita textualmente a los diferentes autores:
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1. Realizar un analisis de peligros. Estimar los peligros asociados con la produccién,
cosecha, transporte, recepcion, almacenamiento, transformacion, distribucion,
mercadeo, preparacion y consumo de alimentos. Un analisis de peligros completo
es el pilar de un plan HACCP efectivo que consiste en a) ldentificar peligros
sanitarios importantes y sus respectivas medidas preventivas asociadas; b)
Identificar modificaciones al proceso o al producto para que la seguridad del
producto sea asegurada o0 mejorada. ¢) Proporcionar las bases para la determinacion
de los PCC (Diaz M, 2017).

2. Determinar los puntos criticos de control (PCC). Un punto critico de control (PCC),
esta definido como un paso en el cual puede aplicarse control y es esencial para
prevenir o eliminar un peligro sanitario o reducirlo a un nivel aceptable (NACMCEF,
1998), de acuerdo a international comission on microbiological specifications for
foods, existen dos tipos de puntos criticos de control: a) PCC 1, que asegura el
control de un peligro, ya sea eliminandolo o previniéndolo; y b) Un PCC 2 que
minimiza un peligro, pero no puede asegurar su control” (Bryan FL, 1990).

3. Establecer un limite o limites criticos. Los limites criticos son un conjunto de
variables y rangos de tolerancia establecidos técnicamente, para asegurar que
efectivamente, el punto critico de control controla un peligro. Un limite critico es
un valor maximo y/o minimo al cual un parametro biol6gico, quimico o fisico debe
ser controlado en un PCC para prevenir, eliminar, o reducir a un nivel aceptable la
ocurrencia de un peligro sanitario en el alimento. Los limites criticos deben estar
basados cientificamente para cada PCC (Codex Alimentarius Commission, 1996)

(Diaz M, 2017).
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4. Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC. La monitorizacion es

una secuencia planificada de observaciones y mediciones de los limites criticos,

disefiada para garantizar el control total del proceso. El sistema de monitorizacion,

es una secuencia planificada de observaciones o medidas que sirven para tres

propositos fundamentales: a) Es esencial para el manejo de la seguridad del alimento

ya que facilita el rastreo de la operacion. b) Es utilizado para determinar cudndo

hay una pérdida de control y ocurre una desviacion en un PCC, es decir, supera 0 no

alcanza un limite critico. ¢) EI monitoreo proporciona un documento escrito para

ser utilizado en las cuestiones para la verificacion (Diaz M, 2017).

Cuestion 1

Cuestién 2

Cuestién 3

Cuestién 4

| (Existen medidas preventivas pan el peligro ideumcldo‘?l

NO | Madificar la ctapa, cl

proceso o ¢l producto.

SI l
| (El control ¢s necesario para garantir la inocuidad? '—I- s|—T

NO ™% No es un PCC ™% p, ¢

¢Esa ctapa fue planificada especificamente para
climinar o reducir ¢l peligro a niveles aceptables?

1
NO

L {
¢L.a contaminacién con cl peligro
podria llegar a niveles inaceptables?
SI NO ™ Noes un PCC ™™ p,re
¥
¢Hay una ctapa | ior que climine los peligros o reduzca los
mismos & niveles aceptables?
o1 No — Punto Critico de Control

{
No es un PCC ™" pare

Figural : Arbol de decisiones para determinar los puntos criticos de control OPS-OMS (2015) (Diaz M, 2017)

Existen dos tipos basicos de monitoreo:

a) En linea (on line) en la que los factores se miden durante el proceso; puede ser

continuo o discontinuo; en el primero los datos se registran de manera continua y en

el segundo se toman a intervalos.
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b) Fuera de linea (off line) “En este monitoreo se toman muestras para medir los
factores criticos en otro lugar (laboratorio). EI monitoreo fuera de linea es
habitualmente discontinuo y tiene el inconveniente que las muestras pueden no ser

representativas del lote” (Diaz M, 2017).

5. Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando la vigilancia indica
que un determinado PCC no esta controlado. Las acciones correctivas deben
eliminar el peligro real o potencial que se cre6 como resultado de una desviacion
del plan HACCP, detectada por la monitorizacion, las medidas correctivas deberian
incluir los siguientes elementos: “a) Determinar y corregir la causa de no
conformidad; b) Determinar la disposicion o destino del producto; y c) Registrar

las acciones que han sido tomadas” (Diaz M, 2017).

6. Establecer procedimientos de comprobacion para confirmar que el sistema de
HACCP funciona eficazmente. La verificacion consiste en llevar a cabo una serie
de procedimientos de analisis, muestreo, y pruebas que permiten determinar si el
plan HACCP se ha puesto en practica, y se encuentra marchando de acuerdo con los

lineamientos establecidos (Diaz M, 2017)

7. Establecer un sistema de documentacion sobre todos los procedimientos y los
registros apropiados para estos principios y su aplicacion. Para aplicar el plan
HACCP es fundamental contar con un sistema de registros eficiente y preciso
(CODEX ALIMENTARIUS, 1996). Generalmente, los registros mantenidos para el
plan HACCP deberian incluir los siguientes: a) Un resumen del anélisis de peligros,

incluyendo la forma en que se determinaron los peligros y las medidas de control.
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b) El plan HACCP. c¢) Descripcion del alimento, su distribucion, intencion de uso,
y consumidores. d) Un diagrama de flujo verificado y e) Un resumen del plan

HACCP (NACMCF, 1998) (Diaz M, 2017)

Segun Diaz M (2017) los conceptos para la verificacion de normas HACCP se muestran

en la Figura 2.

SISTEMATICO EFICIENTE
Se identifica todos los riesgos eventusles. Concentra el esfuerzo en el control en
Se preven y se previenen las dificultades lo= niveles criticos de Iz operacion

ECONOMICO
Controles efectives a buen
precio, rapido y eficients.

| HACCP | VELOZ
Controles rdpidos favorecen respuestas

répidas en caso de necesidad.
‘ EMN EL LUGAR

El procedimiento es controlzdo en el lugar

‘ Fuente: De |a cruz, J {2008)
par el operador

Figura 2: Conceptos para la verificacion de normas HACCP ( Diaz M, 2017) .

Antes de aplicar el plan de HACCP a cualquier sector de la cadena alimentaria, el sector
deberéa estar funcionando de acuerdo con los Principios Generales de Higiene de los
alimentos del Codex, los Cadigos de Practicas del Codex pertinentes y la legislacion
correspondiente en materia de inocuidad de los alimentos. El empefio por parte de la
direccion es necesario para la aplicacién de un plan HACCP eficaz (Quintela & Picd,

2005).

Cuando se identifiquen y analicen los peligros y se efectien las operaciones
consecuentes para elaborar y aplicar el plan HACCP, deberan tenerse en cuenta las
repercusiones de las materias primas, los ingredientes, las practicas de fabricacion de

alimentos, la funcion de los procesos de fabricacion en el control de los peligros, el
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probable uso final del producto, las categorias de consumidores afectadas y las pruebas

epidemioldgicas relativas a la inocuidad de los alimentos. (Perez J, 2016)

El control de plagas en una industria alimenticia es muy importante, ya que el objetivo
de este proceso es prevenir contaminacion cruzada por roedores e insectos, o cualquier
otro animal que ponga en riesgo la salud del consumidor; esto se puede evitar mediante
una buena higiene y saneamiento de ambientes, para que la materia primay el producto
terminado no se contamine y sea un producto seguro para el consumidor. (Perez J,

2016)

Para que el sistema de HACCP (APPCC) tenga éxito previamente se debe de cumplir
con algunos requisitos, como un sistema preventivo de control de plagas, lo cual implica

aplicarlo de manera eficiente a través de un plan de trabajo. (Perez J, 2016)

El proceso de produccion es el siguiente:

1. Recepcién de materia prima y material de empaque

2. Almacenamiento de materia prima y material de empaque
3. Inspeccion y muestreo

4. Despacho de la materia prima y material de empaque

5. Adicion de materia prima

6. Mezclado

7. Refinado

8. Conchado

9. Temperado
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10.  Moldeo

11.  Enfriamiento

12. Desmoldado

13. Paso por el detector de metales
14, Envasado

15. Encajado

16.  Paletizado

17.  Almacenamiento del producto terminado

PROCESO DE OBTENCION DEL CACAO, CHOCOLATE

L

@ Conchad 0(("'F‘ﬁi: @reecla con ruredientes

P=—— 0 =Q= Q= {]
@Pnl o y embalse

Figura 3: Proceso de produccion de chocolates segiin NESTLE Corporacion Financiera Nacional (CFN)

Las verificaciones que deben realizarse son:

1. Realizar los andlisis en linea, requeridos para liberar productos y dar conformidad al

proceso (micras, humedad, viscosidad, % de grasa, sensoriales).
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2. Verificar el cumplimiento de los requisitos, especificaciones técnicas y parametros
de calidad que se elaboran en la planta para ello debe de conocer las especificaciones

técnicas del producto.

3. Detectar potenciales peligros en linea, de proceso durante las inspecciones de areas,

para evitar desviaciones en los parametros de calidad.

4. Verificar el cumplimiento de las buenas practicas de manufacturas en linea, de
proceso para evitar o reducir la probabilidad de ocurrencia de peligros, quimicos, fisica

y bioldgica con el fin de asegurar la inocuidad del alimento producido.

5. Conocer las normas regulatorias y/o de referencias para la industria de alimentos,

como el Decreto Supremo N°007-98-SA, Codex STAN 1931995, FDA U.S, Alimentos,

Norma sanitaria que establece los criterios microbiolégicos, norma ISO 22000 y norma

ISO 9001

En la recepcion se debe de verificar lo siguiente:

a) Condiciones sanitarias del transporte. b) Condiciones de limpieza e integridad
de los envases que contengan el material. ¢) Certificado de calidad. d) Informacion del material

ingresante como: Lote, origen del material, fecha de produccién y fecha de vencimiento.

“El responsable de la verificacion, es el inspector de calidad, quién con los encargados
del area de almacén, dan la conformidad para el ingreso del material y se procede con la
descarga y almacenamiento del material” (Garcia V, 2014). Morales K (2012) nos recomienda
el siguiente cuestionario de investigacion sobre normas HACCP en su estudio sobre

cumplimiento de normas para el chocolate liquido, que se muestran en la Tabla 1:

Tabla 1:
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Preguntas para el cumplimiento de las normas HACCP

Item Pregunta

1  ¢Existe (n) medida (s) preventiva (s) para el peligro identificado?

5 ¢En esta fase se elimina o reduce la probabilidad de que suceda un peligro
hasta un nivel aceptable?

3 ¢Puede tener lugar una contaminacion con el peligro identificado que supere
lo aceptable, o puede aumentar el peligro hasta un nivel no aceptable?

4 ¢Una fase posterior del proceso eliminara el peligro identificado o reducira
la probabilidad de su presentacion a nivel aceptable? (Morales K, 2012)

5  ¢Existen medidas preventivas de control?

5 ¢Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un
nivel aceptable la posible presencia de un peligro?

7 ¢Podria producirse una contaminacion con peligros identificados superior a
los niveles aceptables, o podrian estos aumentar a niveles inaceptables?

8 ¢Se eliminaran los peligros identificados o se reducira su posible presencia

a un nivel aceptable en una fase posterior?

Demming WE (1982) nos aporta el siguiente concepto clave:

La calidad, se trata de algo en permanente cambio y con diferentes significado. De tal
manera que un trabajador estara convencido de que produce bienes o servicios de
calidad si puede sentirse orgulloso de su trabajo, mientras que para un alto directivo, la
calidad estard en funcion de obtener los resultados y satisfacer los requerimientos o
necesidades planteados por los consumidores finales de cualquier servicio o producto
realizado por la empresa. Con las salvedades del caso, entenderemos calidad en los

términos anteriores. (Grajeda, 2000)

Segun Drucker P (2012):

El concepto de la la administracion de la empresa debe ser una tarea de creacion
permanente por encima de la adaptacion, ya que cuando se crean condiciones
econdmicas, en lugar de adaptarse pasivamente a ellas, mas se logara administrar una

empresa.” (Vivar JR, 2010)
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La productividad consiste en “trabajar de forma mas inteligente”, no en “trabajar mas
intensamente”: refleja la capacidad de producir mas mejorando la organizacion de los
factores de produccién gracias a nuevas ideas, innovaciones tecnoldgicas y nuevos
modelos de negocio. (Centro de Desarrollo de la Organizacion para la Cooperacion y el

Desarrollo Econémico (OCDE, 2015)

Segun (Gonzalez H, 2009) el indicador OEE cuyo significado es efectividad global del

equipo (en inglés Overall Equipment Effectiveness) define:

La eficacia de una méaquina en relacién a una maquina ideal, siendo las diferencias
encontradas las pérdidas de tiempo, la calidad y la velocidad y esté relacionado con un
programa denominado TPM que significa Mantenimiento Total de Equipos (en inglés
Total Productive Maintenance) , que busca optimizar los recursos para minimizar los

costos de produccién.

La OEE mide la efectividad de las lineas de produccion a través de un porcentaje

combinando tres elementos asociados a los procesos de produccion, que son: (Gonzélez H,

2009)

1. Disponibilidad: tiempo real de la maqguina produciendo
2. Rendimiento: produccion real de la maquina en un determinado periodo de tiempo.

3. Calidad: produccion sin defectos generada



Formula y forma de cdlculo de OEE
Elementos que conforman la formula del OEE

OEE = Ratio de Disponibilidad (%) X Ratio de Rendimiento (%) X Ratio de Calidad (%)
OEE = Tiempo de Funcionamiento X Unidades producidas X Unidades buenas
(Calculo)  Tiempo Programado de Produccion Unidades que tedricamente Unidades producidas
deberiamos haber producido
Tiempo Programado de Produccion Unidades producidas - (scrap + retrabajos)
~ (averias + esperas + restriccion linea) Unidades producidas

Tiempo Programado de Produccion

**Si no hay pérdidas el OEE seria del 100% (la maquina ideal)

Figura4: Formulay forma de calculo de OEE (Gonzalez H, 2009)

22
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Capitulo I1.

Metodologia del proceso de investigacion

2.1  Metodologia
El método Delphi , se ha empleado en el analisis de peligros, dirigido al desarrollo del
Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP), 6ptimo en la
gestion de la inocuidad de los alimentos y prevencion de enfermedades transmitidas por
alimentos (ETA); asi como en la busqueda de estrategias y toma de acciones para
garantizar el cumplimiento de las Buenas Préacticas de Produccién de Alimentos, sobre
todo en paises en vias de desarrollo, mediante el avance de adecuados analisis de
peligros, y para gestionar la calidad e inocuidad de los alimentos. (Palomino Camargo,

Gonzélez Mufioz, Pérez Sira, & Aguilar, 2018)

El método de trabajo sera el Método Delphi, que es una técnica de investigacion basada
en la recoleccion de informacion o data en base a consulta a 30 operarios de plantay a 9
Expertos del &rea, con el fin de obtener la opinion de consenso mas fiable del grupo consultado.

Para lo que se debera desarrollar un cuestionario sobre las teorias y practicas existentes.

La data obtenida a través de expertos asesores y personal de operaciones de Manufactura
de la industria de Chocolate y Asesores de varias empresas productoras, ha sido sobre la gestion
de inocuidad alimentaria, para obtener la informacion maés fiable del consultado sobre la
situacion actual que esta atravesando la inocuidad de la industria de chocolates en Guayaquil,

durante el periodo 2015 - 2018.

El cuestionario de investigacion, se deriva de la revision de la literatura y ha sido
elaborado por el autor en base a los criterios que sobre inocuidad para procesos alimentarios se
ha recolectado. El cuestionario realizado consta de dos partes: La primera parte consta de 42

preguntas a operarios tal como se puede apreciar en el Anexo 1.
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Los operarios fueron entrevistados tomados por conveniencia de 3 plantas procesadoras
de chocolate de la ciudad de Guayaquil y fueron 10 de cada una de las empresas seleccionadas

previamente previa autorizacion del Gerente de produccion.

Esta parte también se la ha hecho extensiva a los 9 expertos detallados en la Tabla 1,
quienes asesoran 0 han asesorado a plantas de produccion de chocolate, con la finalidad de
capturar mas varianza y contrastar los estadisticos entre grupos de individuos, los que sumados

a los operarios totalizan 39 datos recolectados.

Adicionalmente, para la medicion de indicadores de inocuidad, se ha elaborado una
segunda parte del cuestionario, compuesta de 15 preguntas direccionadas solo a los expertos
que conocen sobre la problematica global de los procesos de produccién y el control de la

inocuidad.

El enfoque de Investigacion es mixto porque recurre a instrumentos de medicion
cuantitativos y cualitativos, las técnicas de Investigacion utilizaron fuentes impresas y digitales
confiables ademés de la observacion de la realidad, Los Instrumentos de Medicién son las
encuestas, entrevistas y series de datos, con la finalidad de lograr una investigacién de caracter

exploratorio y un diagnéstico, correlacional y explicativo.

Tabla 2;

Nombres de los expertos entrevistados con el cuestionario de investigacion
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Experto Empresa Area e-mail

MSc. Maria Morales ESPOL Microbiologia mmorales@espol.edu.ec

Ing. Freddy Erazo CIRBA S.A Inocuidad erazof@yahoo.com

Ing. Gabriel Mufioz ARCSA Dispositivos gamual56@gmail.com

Ing. Giovanny Moran Gustaff Jefe Produccion  giovanni-moran@hotmail.com
Ing. Andrea Meza Gustaff Jefe de Calidad aemm_18@hotmail.com

Ing. Dennis Landinez ARCSA Certif. Alimentos  denniss_lg@hotmail.com

Ing. Washington Mordan ~ ARCSA Control Posterior ~ Wrmoran71@gmail.com

Ing. Gustavo Arguello Gustaff Gerencia Gral. gerencia@gustaff.com.ec

Ing. Enrique Pozo Incacao Alimentos enriguepozo60@hotmail.com

2.2 Técnicas de analisis
En el proceso de analisis de datos, se utilizd la siguiente técnica secuencial consecutiva

para evaluar las hipdtesis consideradas siguiendo lo realizado por Maluk O (2018).

2.2.1 Analisis Factorial con reduccion de dimensiones y componentes Principales

con rotacion Varimax:

En este analisis, los elementos del cuestionario estan separados por componentes
principales que son ortogonales entre si, cada construccion de forma independiente, y luego,
observa si se agrupan en un solo componente para cada suposicién en la teoria modelo. Esta
prueba corrobora la solucion mono factorial de la escala, llevandose a cabo un analisis factorial

exploratorio con el método de extraccion de andlisis de componentes principales.

En este calculo después de haber obtenido una medida de adecuacién muestral de
Kaiser-Meyer-Olkin y una adecuada prueba de esfericidad de Bartlett, determinaremos la
varianza explicada sobre la varianza total. De no agruparse en un solo componente, iremos
eliminando items de conformidad con las cargas en las comunalidades, las correlaciones entre
los items, la carga de cada item dentro de su componente y el incremento del Alfa de Cronbach

si se elimina el elemento. (Maluk O, 2018).


mailto:mmorales@espol.edu.ec
mailto:erazof@yahoo.com
mailto:gamual56@gmail.com
mailto:giovanni-moran@hotmail.com
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2.2.2 Andlisis de fiabilidad:

Simultdneamente con el proceso anterior, se fue verificando la fiabilidad de los items
agrupados en comunalidades en cada componente. En las comunalidades se utilizard como
coeficiente de fiabilidad de los items para cada componente por separado, el indicador del Alfa

de Cronbach.

2.2.3 Estadisticos descriptivos:
Se analizan las medias y las varianzas de las variables promedios calculadas con sus

items y se generan los diagramas de caja para cada variable.

2.2.4 Comparacion entre medias (promedios de los items) y Analisis ANOVA:

Anélisis Anova one-way

Realizaremos un analisis Univariante de todas las variables derivadas del anélisis de
componentes principales y que sean predictores de la inocuidad. En este anlisis se comparan
las medias de las muestras de las diferentes variables para los diferentes segmentos

considerados de expertos y operadores.

2.2.5 Regresion multiple por pasos sucesivos

La regresion multiple, ademas de ratificar el resultado de las comparaciones entre
muestras independientes, 1o que busca es definir la variable que mas explica la accion de
inocuidad. Se tiene una variable dummy para cada uno de los expertos encuestados y para las
empresas que se visitaron. Se obtuvo un analisis comparativo de aquellos factores que

favorecen la inocuidad considerando tanto a expertos como operadores.
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2.3 Analisis de datos

2.3.1 EI analisis de componentes principales y reduccion de dimensiones y

analisis de fiabilidad

El analisis dio 6 componentes principales, siguiendo el método de rotacion varimax,
previa verificacion del KMO significativa y la prueba de esfericidad de Barlett segin lo

realizado por Maluk O (2018), tal como se muestra en la Figura a continuacion:

Matriz de componentes rotados®

Componente

1 2 3 4 5 6
YAROOO19 854
YARODOZ3 829
YARODOZO0 805
YARODOO4 . 7as
YARODOO1 782
YARODO13 765
wARODO21 761
YARODO10 751
YARODOZZ2 704
YARODOOS 682
YARODO18 660 565
YARODOOZ2 649
YARODO2ZS 9186
YAROOOZ29 805
YARODO33 892
YARODOZ7 F74
YARODO34 751
YARODO32 654
YARODO37 866
VAROOOT 7 430 717
YARODO36 431 691
YARODO39 503 FT3
YARODO41 505 F33
YARODO42 554 B87
YARODO16 810
YARODO35 644
YARODO11 475 BT5
YARODOOB 404 715
YARODOOS 580

Meétodo de exdraccidn: Analisis de componentes principales.
Metodo de rotacion: Normalizacion Yarimax con Kaiser.

a. La rotacidn ha convergido en 9 iteraciones.
Figura 5: Componentes principales para la gestion de la inocuidad

Analizando los items de los 6 componentes extraidos conforme a los fundamentos
teoricos y la experiencia de los expertos consultados, l1os nombres dados a cada uno de los

constructos, segun el orden de la varianza explicada de estos, son los siguientes:
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a. Control de la inocuidad: CONTROLINOCUIDAD que es una variable que,
segun lo items que dieron cargas mayores de 0.60 dentro de su factor, representa el

proceso de control de la inocuidad dentro de la empresa.

Estadisticos de grupo
WARDD100 Desviacidn Errortip. de la
i Media tip. media
COMNTROLIMOQCUIDAD 1,00 4 4 3426 55814 J1eB04
oo 30 381349 JFda61 1354845

Figura 6: Factor 1 denominado Control de la inocuidad

La fiabilidad Alfa de Cronbach de este constructo es alta en 0.946 y superior al minimo
de 0.6 necesaria para andlisis exploratorio, segun Maluk O (2018) y como se aprecia a

continuacion:

Estadisticos de fiabilidad

Alfa de N de
Cronbach elementos
946 12
Estadisticos total-elemento

Media de la Varianza de la 2 Alfade

escala si se escala si se Correlacion Cronbach si

elimina el elimina el elemento- se elimina el

elemento elemento total corregida elemento

YAROOO19 43,2564 64,143 823 939
YARODOZ23 43,3333 64,860 790 940
YAROOOZ0 43,3846 65,927 674 945
YAROOOOD4 43,4103 65,985 761 941
VARODOO1 43,1538 654,713 812 940
YAROODO13 43,2564 66,511 733 942
YAROOO21 43,2308 67,024 738 942
YAROODO10 43,3077 63,587 729 943
YARODODZ22 43,5128 65,730 724 943
YAROOOO9 43,2821 66,050 727 943
YAROODO18 43,2821 66,892 751 942
YAROOODZ2 43,1282 65,957 766 941

Figura 7: Confiabilidad del componente Control de la inocuidad

Ningun elemento a ser eliminado aumentaria la confiabilidad del constructo.

b. Valor personal: VALORPERSONAL es una comunalidad que mide el grado de

valoracion de la accion del personal de la empresa donde trabaja.



Estadisticos de grupo

WARO0100 Desviacion Errar tip. de |2

I hedia tip. media
WALORPERSONAL 1,00 9 40826 682648 22756
a0 30 42722 AE240 78T

Figura 8: Factor 2 denominado Valor personal

El estadistico de fiabilidad Alfa de Cronbach es alto y superior a 0.60 que es lo necesario

para analisis exploratorio segun lo referenciado por Maluk O (2018) como sigue:

Estadisticos de fiahilidad

Alfa de M de
Cronbach elementos
928 ]
Estadisticos total-elemento
Media de la Varianza de la Alfa de
escala si se escala si se Correlacian Cronbach si
elimina el elimina el elemento- se elimina el
elemento elemento total carregida elemento
WARDODZ2E 21,1538 19,713 a1z .8as
WARDODZ29 21,0000 21,053 846 Jaos
WARDOD23 21,0513 19,524 H12 .aas
WARDODZY 21,0000 21,526 7az 1B
WARDOOZ4 21,4103 20,248 710 a2r
WAaRDoo03z2 21,3077 21,324 B2 Har

Figura 9: Confiabilidad del componente Valor personal

Dada la homogeneidad de la carga de los items dentro de la comunalidad, no es
necesario seguir elevando el Alfa de Cronbach por encima de 0.928. Ademas que conservar el

elemento 32 es importante para el constructo.

c. Efectividad de la gestion: EFECTIVGESTION es una comunalidad de
items que reflejan los procesos para hacer una gestion efectiva, en la empresa donde

se asesora o trabaja.



Estadisticos de grupo
WARDD100 Desviacidn Errortip. de la
i Media tip. media
EFECTMGESTION 1,00 4 40000 JBEBET 22232
oo 30 398849 JHE484 JTETS

Figura 10: Factor 3 denominado Efectividad en la gestién

El grado de fiabilidad es superior a 0.70 es decir sirve para analisis confirmatorio segln

lo afirmado por Maluk O (2018).

Estadisticos de fiahilidad

Alfa de M de
Cronbach elementos
28 3
Estadisticos total-elemento
hMedia de |la Varianza de la Alfa de
escala sise escala sise Carrelacidn Cronbach si
elimina el elimina el elemento- se elimina el
elemento elemento total carregida elemento
VARDODOT ¥ 28,1026 4,094 4849 oo
VARODDOZG 83,2564 3,354 463 ,Faz
VARDODOZT T.h847 3,511 740 43T

30

Figura 11: Confiabilidad del componente Efectividad en la gestion

Podria eliminarse el elemento 36 para subir la fiabilidad a 0.782 pero a criterio del autor
es preferible mantener el item, ya que 3 items siempre son mejores que solo dos para efectos

de una escala de medicion.

d. Sistema de verificacion de la inocuidad: SISTEMVERINOC es la comunalidad
que agrupa los items que explican los sistemas de verificacion de la inocuidad

durante el proceso de produccion del chocolate.

Estadisticos de grupo

WaRO0100 Desviacidn Errortip. de la

] Media tip. media
SISTEMVERIMOC 1,00 g 418452 Baa2a 2A875a
on 30 4 48589 TTET4 14181

Figura 12: Factor 4 denominado Sistema de verificacion de la inocuidad
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El estadistico de fiabilidad es alto y apropiado para un analisis confirmatorio. Dado la
alta fiabilidad no es necesario eliminar ningun elemento y es un constructo que muestra items

muy uniformes

Estadisticos de fiabilidad

Alfa de N de
Cronbach elementos
899 3
Estadisticos total-elemento
Media de la “Yarianza de la Alfa de
escala =i se escala si se Correlacion Cronbach si
elimina el elimina el elemeanto- se elimina el
elemento elemento total carregida elemento
VARDOOZS 8, 7436 27T TR 8RO
VARDOO40 8,8462 2,397 ,7a3 880
VARDOO41 8.7E92 2,709 834 8249

Figura 13: Confiabilidad del componente Sistema de verificacion de la inocuidad

e. Mejora de la inocuidad: MEJORINOCUIDAD es la variable mas representativa
del presente trabajo de investigacion y tiene que ver con los elementos que conducen

a la mejora de la inocuidad dentro del proceso de produccion de chocolates.

Estadisticos de grupo

WAaRO00100 Ehesxrjaciu_‘nn Error tip. de la

M| Media tip. media
MEJORINOCUIDAD 1,00 g 4,0000 ,F2643 24216
a0 30 3,3444 0754 16569

Pregunta

11 ¢Establecen medidas correctivas cuando un PCC no esta bajo control?

Pregunta

16 ¢Detectan en linea las potenciales desviaciones de parametros de calidad?

Pregunta

35 ¢Se considera que la cantidad de produccidn se ve afectada por la implementacion de un sistema

de gestion de la inocuidad?

Figura 14: Factor 5 denominado Mejora de la inocuidad y variables claves que la constituyen
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El estadistico de fiabilidad es 0.632 y queda dentro del rango de caracter exploratorio,
seguramente incrementando el ndmero de items se podria lograr una fiabilidad mayor. La

eliminacion de algun elemento no conduce a mejorar la fiabilidad del constructo

Estadisticos de fiahilidad

Alfa de M de
Cranbach elementos

B3Z 3

Estadisticos total-elemento

hedia de Ia varianza de la j Alfa de
escala sise escala sise Carrelacidn Cranbach =i
elimina el elimina el elemento- se elimina el
elemento elemento total carregida elemento
WYARDOO 6 F.1026 3,779 B17 431
WARDOODZS G,2462 3,607 429 8587
WARDOO 1 F,.0256 4 236 386 JB06

Figura 15: Confiabilidad del componente Mejora de la inocuidad

f. Indicador de riesgo: Es la comunalidad de elementos que determinan de alguna

manera el grado de riesgo de tener problemas de inocuidad.

Estadisticos de grupo

WAaRO00100 E)esvja-:iu_‘nn Errar ip. de la

I Media tip. media
INDICADORIESGO 1,00 =] 41667 ,Fa0o0 25000
a0 20 3,8333 73500 134149

Figura 16: Factor 6 denominado Indicador de riesgo
Siendo solo 2 elementos no se podria eliminar ninguno, pero el estadistico Alfa de

Cronbach esta dentro del rango de 0.60 a 0.70 con caracter de exploratorio.

Estadisticos de fiabilidad

Alfa de M de
Cronbach elementos

531 2

Estadisticos total-elemento

Media de la YWarianza de la Alfa de
escala si se escala si se Correlacion Zronbach =i
elimina el elimina el elemento- se elimina el
elemento elemento total corregida elemento
waR0000s 4 0256 BOS A7 A
WwaROO006 32,7949 904 ] .4

a. Elvalor es negativo debido a una covarianza promedio entre los
elementos negativa, lo cual viola los supuestos del modelo de fiabilidad.
Fuede que desee comprobar las codificaciones de los elementos.

Figura 17: Confiabilidad del componente Indicador de Riesgo
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2.3.2 Comparaciones entre medias

Las medias entre los 30 operarios y los 9 expertos, no son significativamente diferentes,
salvo para la construccion de las variables latentes control de la inocuidad y mejora de la
inocuidad, lo que se puede verificar en la figura a continuacion en que solo las dos m
mencionadas tienen algun grado de significacion bilateral menor a 0.05 para un P value menor

a 5%.

Prueba de muestras independientes

Prueha de Levens para |3

igualdad de varianzas Prueba T para la igualdad de medias
95% Intervalo de confianza para
Ia diferencia
Diferencia de | Errortip. de la
F Sig t al Sig. (bilateral) medias diferencia Inferior Superior

CONTROLINOCUIDAD  Se han asumido 1,231 274 1,364 37 057 52870 \26826 01687 1,07427
varianzas iguales

Mo se han asumido 2,294 17,451 034 52870 ,23043 04350 1,01391
warianzags iguales

Prueba de muestras independientes

Prueba de Levene para la
igualdad de varianzas Prueba T para la igualdad de medias
95% Intervalo de confianza para
la diferencia
Diferencia de | Errortip. de la
F Sig. 1 ol Sig. chilateral) medias diferencia Inferior Superior
VALORFERSOMAL  Se han asumido 67T 416 520 37 BO6 ~1T963 34556 - 87981 62055
varianzas iguales
Mo se han asumido -B25 18,563 540 -179632 .28750 -, 78234 42308
varianzas iguales

Prueba de muestras independientes

Prueha de Levene para la
igualdad de varianzas Prueba T para |z igualdad de medias

95% Intervalo de confianza para
la diferencia

Diferencia de Errortip. de la
F Sig. t gl Sig. (bilateral) medias diferencia Inferior Superior
SISTEMVERINOC  Se han asumido 772 385 -9a3 ar 327 -,30370 30587 -,92348 31606
varianzas iguales
Mo se han asumido - 816 11,819 Rekg:] -,30370 33160 -1,02743 42003
varianzas iguales

Prueba de muestras independientes

Prueha de Levene parala
igualdad de vatiahzas Prueba T para la igualdad de medias
5% Intervalo de confianza para
la diferencia
Diferencia de | Errortin. de la
F Sig t ol Sig. (hilateraly medias diferencia Inferiar Superior
EFECTIWGESTION  Se han asumido G683 458 032 a7 4878 01111 34536 - BBBES 71087
varianzas iguales
Mo 58 han asumido 039 19,128 EL) GEREE] 28357 58214 0436
varianzas iguales

Prueba de muestras independientes

Frueba de Levene para la
igualdad de varianzas Prueba T para la igualdad de medias
95% Intervalo de confianza para
|a diferencia
Diferencia de Errar tip. de la
F Sig. t ol Sig. (hilateraly medias diferencia Inferior Superior
MEJORINOCUIDAD  Se han asumido 293 891 1,879 ar &5 G556 33125 -01563 1,326874
varianzas iguales
Mo se han asumido 2,234 16,261 040 65556 20242 03424 1,27677
varianzas iguales

Prueba de muestras independientes

Frugha de Levene parala
igualdad de varianzas Prugha T para la igualdad de medias
95% Intervalo de confianza para
la diferencia
Diferencia de | Eror tip. de |a
F Sig 1 al Sig. (hilateral) medias diferencia Inferior Superior
INDICADORIESGO  Se han asumido 151 699 1,188 ar 242 ,33332 28059 -, 23519 40186
warlanzas iguales
No se han asumido 1475 | 12077 261 33333 28374 - 27976 84542
warianzas iguales

Figura 18: Comparaciones de medias entre operarios y expertos para los constructos de la gestion de la inocuidad
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2.3.4 Andlisis univariante-ANOVA
Utilizando el programa SPSS para anélisis univariante, con mejora de la inocuidad como
variable dependiente final, se observa que el factor que tiene regresion con esta, es el tiempo de

trabajo o de experiencia tanto de operarios como de expertos,

Pruebas de los efectos inter-sujetos

Yariable dependiente: MEJORINOCLUIDAD

Origen Suma de

cuadrados Media .

tipa 11 al cuadratica F Sig.

Modelo corregido 25,7714 21 1,227 3,928 Rujuic]
Interseccian 1,839 1 1,839 5,887 o2y
CORTROLIMOCUIDAD RErars 1 ey 1,206 288
VAl ORPERSOMAL 19z 1 192 JB14 44
EFECTIMGESTION 1,140E-5 1 1,140E-5 aaono Rel=la
SISTEMYERIMNMOC Rui=js] 1 Rul=j=] 314 582
INDICADORIES GO Ruluii] 1 Jaoo a0 JHTE
TIEMFPOTRAE 15,841 14 1,131 3,622 aar
WwaROO100 Rulujc] 1 003 a1a a2z
TIEMPOTRAR * 306 1 306 8T ,336
waROoo100
Error 5,311 1r a1
Total S07 BGT 39
Total corregida 31,083 38

a. R cuadrado = 829 (R cuadrado corregida = 61 8)

Figura 19: Efectos intersujetos para la variable dependiente Mejora de la inocuidad

2.3.5 Regresiones entre los promedios de los factores o componentes con

conceptos diferentes.

Luego de varias regresiones en distintos sentidos, se encontrd que existe una secuencia

de regresiones gque enlazan los constructos a través de un circuito central como sigue:

a. Se corri6 la regresibn mdaltiple por pasos sucesivos tomando a

MEJORINOCUIDAD como variable dependiente final, siendo la sorpresa que solo
tiene regresion con la variables VALORPESONAL, la que seria un potencial

mediadora total, siendo la regresion como sigue:



Rasuren del modelo®

Modelo Estadigticos de cambio
R cuadrado | Errortip. dels | CambioenR Sig. Cambio Durhine-
R Rcuadrado | coregida estimacian cuadrada | CambioenF | gl gl? enf Watson
1 e 13 ALK Ba112 13 5,407 1 k) 020 1,738
3. Variables predictoras: (Constante), VALORPERSONAL
b. Wariable dependiente: MEJORINOCUIDAD
Coeficientes?
Modelo Coeficientas
Coeficientes no estandarizados tipificados Estadisticos de colinealidad
B Error tip. Beta t Sig. Talerancia FIv
1 {Constante) 1,914 JBR3 2,805 [00f
YALORPERSOMNAL 373 163 a7 2,431 020 1,000 1,000

a. Variahle dependiente: MEJORINOCUIDAD

1 3 5 7 9 1113151719 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39

e \/ALORPERSONAL

6
4 -
v; § ; e ‘Z ;b ‘ i s U === [VIEJORINOCUIDAD
2 v v v
0

Figura 20: Regresion lineal entre Mejora de la inocuidad y Valor Personal
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b. EIl segundo paso fue poner a VALORPERSONAL como variable dependiente y se

encontrd que tiene regresion con 2 variables latentes que son SISTEMVERINOC y

EFECTIVGESTION.
Resumen del modelo®
Modelo Estadisticos de cambio
R cuadrado Error tip de la Cambio en R ) Sig. Cambhbio Ciurhbin-
R R cuadrado corregida estimacion cuadrado CambioenF ol al2 enF Watson
1 6583 433 418 G870 433 28,266 1 37 000
2 7260 528 501 63580 085 7,211 1 36 011 1,898
a.Variahles predictaras: (Canstante), SISTEMVERINOC
b.%ariahles predictoras: (Constante), SISTEMYERINOC, EFECTIVGESTION
c.Wariable dependiente: VALORPERSOMAL
6
4 W \ Q ‘%&vt ———EFECTIVGESTION
2 v VALORPERSONAL
0

1 3 5 7 9 11131517 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39

SISTEMVERINOC

Figura 21: Regresion lineal mualtiple entre Valor personal

Efectividad en la gestion.

y Sistema de verificacién de la inocuidad con
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Estas regresiones son mayores con r2 de 0.433 y 0.528 respectivamente, lo que también
tiene sentido productivo, ya que la gestion del personal est4 relacionada con los sistemas de

verificacion de la inocuidad y con la efectividad de la gestion.

c. Latercera regresion fue dejando a EFECTIVGESTION como variable dependiente
y se encuentra que tiene una regresion con CONTROLINOCUIDAD, que dentro
del proceso productivo es evidente que para tener una gestion efectiva, hay que tener

un control de inocuidad acorde con los resultados esperados.

Resumen del modelo®

Wodelo Estadisticos de cambio

R cuadrado Error tip. dela Cambio en R Sig. Camhio Crurbin-
R R cuadrado caorregida estimacion cuadrado CambioenF gl gl2 enF Watson

1 ,3382 114 0s0 85535 114 4,760 1 ks 036 1,914
a.Variables predictoras: (Constante), CONTROLINOCUIDAD
b.%ariahle dependiente: EFECTIWGESTION

6
4 -
e EFECTIVGESTION
2 v CONTROLINOCUIDAD
O I L L L L L L L L L L L L L L L U D O D D D D D D D DR B N BN B
1 3 5 7 9 1113 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39

Figura 22: Regresion lineal entre Efectividad en la gestion y Control de la inocuidad

d. Por Gltimo se realiz6 una regresion dejando a CONTROLINOCUIDAD como
variable dependiente y se encuentra que tiene una regresién positiva con
INDICADORIESGO, quedando terminado el circuito con el concepto de que

buenos indicadores de riesgo generan un mejor control de la inocuidad.



Resumen del modelo®

Modelo

R

R cuadrado

R cuadrado
correqida

Errartip. de la
estirnacidn

Estadisticos de cambio

Camhioen R
cuadrado

CamhioenF

ol

olz

Sig. Cambio
enF

Durhin-
Watson

1 5E02

314

285

GTB64

a1

16,828

1

ar

000

1,263

a.Wariables predictoras: (Constante), INDICADORIESGO
h.variable dependiente; CONTROLINOCUIDAD

0 Trrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr.i

1 3 5 7 91113151719 2123 2527 29 3133353739

e CONTROLINOCUIDAD
2

e====|NDICADORIESGO

Figura 23: Regresion lineal entre Control de la inocuidad e Indicador de riesgo

2.3.6 Preguntas realizadas solo para los expertos
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Son 15 las preguntas realizadas solo a los expertos, con la finalidad de conocer méas

sobre indicadores de eficiencia y pérdidas de producto, a esas 15 preguntas se les hizo reduccion

de dimensiones y analisis de componentes principales, habiendo quedado solo 2 componentes

como se aprecian en las figuras 24 y 25 a continuacion.

PA4 PAS5 PA6 P47 P48 P49 P50 P51 P52 P53 P54 P55 P56 P57 P58

M Seriesl
M Series2
M Series3

M Series4

Figura 24: Diagrama de barras de las 15 preguntas a los expertos segln el cuestionario Anexo 1.



Matriz de componentes rotados®

Componente
1 2
VAROOO54 ,928
VAROOO50 ,920
VAROOO46 ,919
VAROOO51 ,914
VAROOO0O47 ,900
VAROOO57 ,885
VAROO0O045 ,862
VAROOO58 ,.842
VAROOO56 ,.826
VAROOO44 . 704
VAROOO55 ,617
VAROOO52 ,900
VAROOO049 ,888
VAROOO53 ,847
VARO0O0O48 , 716

Método de extraccion: Analisis de

componentes principales.

Método de rotacion: Normalizacion

Varimax con Kaiser.

a. La rotacion ha convergido en 3

iteraciones.

Figura 25: Componentes principales para la opinion de los expertos segun cuestionario Anexo 1.
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Los 2 componentes encontrados capturan una varianza total del 89% y ambos tienen

fiabilidades Alfa de Cronbach altas, el primero 0.988 y el segundo 0.928.

YWarianza total explicada

Componente Surma de las saturaciones al cuadrado de la
rotacian
% de la
Total warianza %6 acumulado
1 8,528 56,853 56,853
2 4,819 32,125 55,9749

Meatodo de extraccian: Analisis de Componentes principales.

Estadisticos de fiabilidad

Alfa de
Cronbach

M ode
elementos

32

11

Estadisticos de fiabilidad

Alfa de

Cronbach

N de elementos

,928

4

Figura 26: Varianza explicada y confiabilidad de los componentes segun los expertos para exigencia de la
inocuidad y pérdida de producto.
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Capitulo 111

Analisis de resultados

3.1  Componentes principales y reduccion de dimensiones y analisis de fiabilidad

Los seis componentes obtenidos muestran cargas relativamente uniformes entre los
elementos que los componen. Existen correlaciones entre ellos dado que forman parte de un
proceso comun de produccién de chocolate. Solo 2 items tienen cargas factoriales menores pero
muy cercanas a 0.60 pero se decide mantenerlos porque son pertinentes al proceso y siendo este
un analisis exploratorio, es conveniente analizar los 6 componentes. Una vez verificadas las
fiabilidades de los constructos, se procederd, de ser el caso a eliminarlos.
3.2  Estadisticos descriptivos

Se pude observar que para las variables latentes de percepcion o constructos obtenidos,
la media esta entre 3.90 y 4.40 lo que es bastante aceptable, siendo 5 el valor maximo de la

escala de medicion.

Estadisticos descriptivos

M Minimao Maximo Media Desy. tip Asimetria Curtosis

Estadistico | Estadistico | Estadistico | Estadistico | Errortipico | Estadistico | Estadistico | Errortipico | Estadistico | Errortipico
CONTROLINOCUIDAD 39 1,33 5,00 3,9359 11763 73460 - 761 B 318 T4
VALORPERSOMAL 39 1,50 5,00 4,2308 14419 90047 -1,668 378 2,468 741
EFECTNWGESTION 39 1,33 5,00 3,9915 14358 89667 -1,237 378 2,055 T4
SISTEMVERINOC 39 2,33 5,00 4,4188 12888 ,BO46E -1,347 Bera:] Td2 T4
MEJORINOCUIDAD a9 1,00 4,67 3,4957 14482 90441 914 are 376 741
INDICADORIESGO 20 2,50 5,00 2,9103 11886 74226 .286 are 1,142 741
Mwalido (segln lista) 3q

B CONTROLINOCUIDAD

B VALORPERSONAL
 EFECTIVGESTION
m SISTEMVERINOC

]

21 23 25 27 29 31 33 35

= MEJORINOCUIDAD

TP
il |

Figura 27: Estadisticos descriptivos de la gestion de la inocuidad
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La asimetria y la curtosis no son elevadas, sobre todo considerando que no se han
eliminado los valores atipicos. La maxima desviacion tipica de 0.90 no convierte a ninguna

media en un valor por debajo de 3 que es el valor neutro de la escala de medicion.

Se han incluido en los 39 datos para calcular las medias, las opiniones de los operarios
y de los expertos, siendo que las diferencias entre ellos no son altamente significativas, salvo
para la variable mejora de la inocuidad. Lo que demuestra una homogeneidad de criterios entre

todos, salvando lo datos atipicos que se han presentado.

MEJORINOCUIDAD

® MEJORINOCUIDAD

1 3 5 7 9 11 13 1517 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39

Figura 28: Diagrama de barras para la mejora de la inocuidad

En la figura anterior se nota como un valor atipico que la pregunta 37 es evaluada baja
por los expertos que son los ultimos 9 datos. Los expertos difieren de los operarios en que
califican las diferentes preguntas en promedio por encima de aquellos. En la figura anterior
hay dos personajes atipicos, el operario 7 que tiene muchos 27 afios de antigiiedad y el experto

37 que es muy exigente en sus evaluaciones.

3.3  Comparacion entre medias

La diferencia de criterios en cuanto a expertos 1,2,4 con el resto se debe a que son
conocedores profundos de la realidad interior de empresas de chocolates, porque laboran
actualmente o asesoraron empresas con sistemas de inocuidad superiores como: HACCP y
FSSC 22000. Su conocimiento y experiencias los lleva a ser mas estrictos en las calificaciones

en relacion al resto de expertos que han sido conocedores por inspeccion aleatoria por muestreo
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o referenciales en empresas de Chocolates: Calificacion de proveedores, Inspeccion control

posterior, certificacion de notificacion sanitaria.

Una coincidencia entre expertos es que la gestion de sistema de inocuidad y calidad es
factor importante en relacion directa con el mejoramiento de Productividad y reduccion de
costos, lo cual se ve reflejado con la reduccion de producto no conforme, incremento de
indicador OEE , eficiencia global de equipo; ventaja competitiva para abrir mercado

internacional y sostenibilidad del sector.

Los expertos analizados aparte, demuestran ademas diferencias entre ellos, las que se
justifican por el grado de exigencia de cada uno de ellos y el nimero de afios de experiencia en
el segmento de procesamiento de alimentos, tal como se muestra en la figura que sigue para

cuando los expertos evaltan la mejora de la inocuidad.

Histograma
para WVAROCOT00= 1,00

Frecuencia
]

1]
D:_j:
2,50 3,00 3,50 4,00

MEJORINOCUIDAD

Figura 29: Mejora de la inocuidad segln los expertos

3.4 Anadlisis univariante-ANOVA

La media marginal estimada para la mejora de la inocuidad en funcion del tiempo de
trabajo va subiendo con este. Los de mayor tiempo de trabajo y experiencia son los expertos,
salvo el operario 7 que tiene 27 afios en la empresa y demuestra signos de conflictividad frente

al sistema evaluando por debajo de los demas algunos de los items cuestionados.
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4,00 . I

MEJORINOCUIDAD

S50 1.00 =Z.00 =2.50 3.00 4 .00 S.00 9.00 10,00 12,00 14,00 15,00 20,00 27.00 30.00
TIEMPOTRAB

Figura 30: Diagrama de cajas para Mejora de la inocuidad segun el tiempo de trabajo o experiencia de operarios
y expertos.

Medias marginales estimadas de MEJORINOCUIDAD

TR A N
\/\/ L \/

S0 1,00 2,00 2SS0 00 400 S00 9,00 10,00 12,00 14,00 15,00 20,00 27,00 30,00
TIEMPOTRAB

5,00

2,00

Medias marginales estimadas

Las covariables Ejue aparecen
3935 RF

=] valldan en los siguien valores: COMT
D, WAL RSOMAL = 4 23 =TI

= te R
2, EFECTMNGE = 3 9915, SISTENMERIMNOC = 4 4183,
DORIESGDO = 39103

Figura 31: Medias marginales estimadas para Mejora de la inocuidad en funcién del tiempo de trabajo o
experiencia.

En la figura a continuacion, las medias marginales entre operarios y expertos son
diferentes. Tanto la diferencia del tiempo de trabajo, como la experiencia y los conocimientos

hacen esa diferencia.
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Medias marginales estimadas de MEJORINOCUIDAD

A

420

4,00

380 /

3,60 /
3,40 /
L

3,20

Medias marginales estimadas

0o 1,00
VAROO100

Las covariahles gue aparecen en el modelo se evaldan en los siguiente valores: CONTROLINOQCUIDAD =
39359, VALORPERSCOMNAL = 4 2308, EFECTWGESTION = 3 9915, SISTEMVERINGC = 4 4188,
INDICADCRIESGO = 3 9103

4,00

37

MEJORINOCUIDAD

=00

oo 1,00
VAROD100

Figura 32: Medias marginales de Mejora de la inocuidad segln operarios y expertos

En la figura anterior se observa que existen diferencias entre la valoracion de los
expertos y los operarios para la variable mejora de la inocuidad. EIl operario 7 es una persona
considerada de caracter complicado y lleva 27 afios en la empresa. El experto nimero 37
también es considerado un experto demasiado exigente en el ambiente laboral que trabaja.

Ambos datos son atipicos para la mejora de la inocuidad
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3.5 Regresiones entre los promedios de los factores o componentes con conceptos
diferentes.

El coeficiente de determinacion es de 0.138, existiendo una regresion positiva entre
ambas variables y ninguna relacion con las demas, sospechandose de manera exploratoria que
la variable valor del personal es una mediadora total entre todas las otras 4 y mejora de la
inocuidad. Esto tiene sentido, ya que si el personal se valora y se esfuerza, la mejora de la

inocuidad seria mejor

El factor de inflacion de la varianza es aceptable en 1 e igual la tolerancia en 1, por lo
que se descarta la existencia de multicolinealidad. La distribucion no es normal, pero es

aceptable para realizar regresiones lineales, dado que la curtosis y asimetria no son muy altas.

3.6 Andlisis de las preguntas realizadas solo para los expertos
Analizando los items o preguntas realizadas a los 9 expertos y que cargan factorialmente
en los 2 componentes encontrados por rotacion varimax y kaiser, se les puso por parte del autor

los siguientes nombres. 1. Exigencia de la inocuidad y 2. Pérdida de producto.

Realizando una regresion lineal entre ellos, se encontrd que existe una regresion positiva
entre ambos, 1o que nos conduce a la conjetura de que a medida que se aumenta la exigencia

sobre la inocuidad, la pérdida de produccién aumenta.

Lo interesante es que en el factor 1 denominado exigencia sobre la inocuidad esta
incluido el precio y el acceso a mercados internacionales, eso nos estad de alguna manera
sefialando que una mayor exigencia de inocuidad se traduce en mayor precio y penetracion a

los mercados, aunque eso signifique un mayor costo y pérdida de productos.



Coeficientes®

Modelo Coeficientes
Coeficientes no estandarizados tipificados
E Error tip. Eeta t Sig.
1 (Caonstante) -, 060 283 - 212 834
FERDIDAFPRODILICTO 1,336 18T B2 154 aoo

a. variable dependiente: EXIGERCIAINOCZLIDAD

Resumen del modelo

Madela R cuadrado Erraor tip. dela
R R cuadrado corregida estimacian
1 [FE2d JaB0 JA69 86305

a. Yariables predictoras: (Constante), PERDIDAPRODUCTO

Figura 33: Regresion lineal entre Exigencia de inocuidad y Pérdida de producto
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Los items o variables que constituyen factores claves de exigencia de inocuidad son los

siguientes detallados en la Figura 34.

¢ CoOmo ha evolucionado el control del problema de Falta de inocuidad en el periodo
indicado?

¢ COmo ha evolucionado el mantenimiento y elevacion de nivel del sistema (s) de
gestion de inocuidad en la industria del chocolate?

¢ CoOmo ha evolucionado el uso de tecnologia como factor para gestionar la inocuidad
en la industria del chocolate?

¢ COmo ha evolucionado la Productividad en relacion con el control de los problemas de
falta de inocuidad?

Porcentaje de cumplimiento de requisitos de norma
Porcentaje de Incremento de ventas por la certificacion de inocuidad
Porcentaje de Incremento de ventas por la certificacion de inocuidad

Indicador Global de Eficiencia de Equipos (OEE): Tiempo, velocidad, calidad-
inocuidad

Costos de produccion
Eficiencia del personal de planta
Rentabilidad de la empresa

\VVentas en mercados internacionales

Figura 34: Variables que constituyen la comunalidad factorial de Exigencia de la inocuidad

Los items o variables que constituyen la comunalidad factorial de Pérdida de productos

son los que se detallan en la Figura 35



Porcentaje de producto no conforme
Porcentaje de devolucion de mercados
Porcentaje de desperdicios por problemas de inocuidad

Rotacién de personal

Figura 35: items o variables de la comunalidad Pérdida de productos
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Conclusiones y recomendaciones

En orden secuencial los componentes (CONSTRUCTOS) obtenidos y ordenados segun
las regresiones realizadas son: Indicador de riesgo, Control de la inocuidad, Efectividad en la

gestion, Sistema de verificacion de la inocuidad, Valor personal y Mejora de la inocuidad.

Los resultados entregan, una escala validada para medir las percepciones sobre 6
constructos relacionados con la gestion de la inocuidad en las empresas de chocolates, siendo

la mejora de la inocuidad la variable final.

La variable latente Valor personal, que es la percepcidn que operarios y expertos tienen
sobre la importancia de la valoracién del personal en el proceso productivo, aparece como una
mediadora total previa a la mejora de la inocuidad y se podria construirse a futuro un modelo

en SEM midiendo minimo 200 percepciones entre operarios y expertos.

No existen diferencias significativas entre operarios y expertos respecto a las variables
latentes previas a la mejora de la inocuidad, pero si existen diferencias significativas respecto a
la mejora de la inocuidad. Los expertos por su experiencia y conocimiento, perciben la mejora

de la inocuidad en un valor positivo mas alto que los operarios.

El tiempo de trabajo o de experiencia tiene una relacion positiva respecto a la mejora de
la inocuidad, lo que amerita dar incentivos a quienes prefieren la estabilidad dentro de la

empresa en la que trabajan.

Analizando lo que los expertos respondieron en relacion a las exigencias para la
inocuidad, existe una relacion positiva entre la exigencia y la pérdida de producto. Esto genera
un circulo virtuoso, ya que al ser mas exigente con la inocuidad, los productos tienen mayor
valor y aceptacion en los mercados, lo que compensa con creces la pérdida producida en el

proceso.
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La certificacién acreditada en inocuidad, como indicador general de gestion; es factor
determinante en relacién con la mejora de conciencia y compromisos a adquirir por parte de
directivos y operarios durante las etapas de certificacion y su mantenimiento , lo cual se vera
reflejado con la reduccion de producto no conforme, incremento de indicador de eficiencia
global de equipo (OEE); ventaja competitiva para abrir mercado internacional , adaptacion al
uso de herramientas tecnoldgicas , capacitaciones continuas a los directivos y colaboradores y

sostenibilidad del sector

El aporte practico del presente trabajo de investigacion, es haber determinado que la
valoracion del personal y asesores sobre su importancia dentro de la empresa, produce una
mejora significativa en la inocuidad. Ellos tendran ahora méas conciencia y compromiso sobre

el rol de los trabajadores y asesores en la mejora de la inocuidad.

Una consideracion importante en la inocuidad de industrializados de cacao , tiene
relacion con la presencia en suelos de cultivos agricolas de Ecuador , ciertos sectores
identificados y por identificar; donde los niveles de Cadmio y posterior presencia en el grano
de cacao en cantidad significativa, es un potencial riesgo a considerar en el proceso industrial
de semielaborado y producto terminado para no exceder la normativa impuesta desde enero
del 2019 por la unién europea ( REGLAMENTO (UE) No 488/2014 DE LA COMISION),
destino importante de muchos semielaborados y productos terminados de chocolate , hace que
tanto gobierno, academia, sector agricola e industrial en conjunto elaboren politicas y acuerdos
mas dinamicos, con el fin de proteger el prestigio de un bien ganado reconocimiento de calidad
de cacao de fino aroma, pero sin descuidar las exigencias cada vez superior de los consumidores
y por tanto del Mercado y la legislacion internacional por la inocuidad de lo que consume la

poblacion.
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Ahora viene al recuerdo la cita de Demming WE (1982) que nos aporta el siguiente
concepto clave “La calidad, se trata de algo en permanente cambio y con diferentes significado.
De tal manera que un trabajador estara convencido de que produce bienes o servicios de calidad
si puede sentirse orgulloso de su trabajo, mientras que para un alto directivo, la calidad estara
en funcion de obtener los resultados y satisfacer los requerimientos o necesidades planteados
por los consumidores finales de cualquier servicio o producto realizado por la empresa. Con las

salvedades del caso, entenderemos calidad en los términos anteriores”. (Grajeda, 2000)
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ANEXO I: Preguntas del cuestionario de investigacion para operarios y expertos

empresas que fabrican chocolates

CUESTIONARIO DE INVESTIGACION PARA TESIS DE GRADO DE MAESTRIA
Universidad ECOTEC

Estimados expertos y operadores de la industria del chocolate, el presente trabajo de investigacion busca determinar las diferentes variables
y factores que inciden en la inocuidad de la fabricacién del chocolate en la ciudad de Guayaquil, comprendida durante el periodo 2015 al 2019 .

Nuestro afén es cientffico y el presente forma parte de una tesis de maestria en la Universidad ECOTEC.

No se incluirdn nombres, ni de las empresas ni de los operarios, siendo toda la redaccion neutral y confidencial.

Espero vuestra colaboracion respondiendo las preguntas a continuacion, las que estan expresadas en una escala de 1 al 5, pudiendo ustedes elegir

la que perciban correcta. En la escala el 1 es el totalmente en desacuerdo hasta el 5 que es totalmente de acuerdo. El 3 es neutral, ni acuerdo ni desacuerdo.
El 2 es parcialmente en desacuerdo y el 4 parcialmente de acuerdo.

Recuerde que estoy midiendo su percepcion, no la certeza sobre su conocimiento
No trate de quedar bien con alguna empresa, sino quedar bien con el conocimiento

RESPONL suPERCEPCION conocimiento SOBRE LA EMPRESA QUE USTED ASESORA O EN LA QUE TRABAJA 1 2 3 4 5
Totalmente Parcialmente  Niacuerdo Parcialmente de Totalmente de
Preguntal ¢ Existe un control del problema relacionado con la inocuidad de los alimentos? en desacuerdo en desacuerdo Ni desacuerdo acuerdo acuerdo

Pregunta2 ¢ Existe una Descripcion del peligro del alimento o de los alimentos implicados?.

Pregunta3  ¢Tienen identificacion de los posibles riesgos basados en NORMAS TECNICAS ESTABLECIDAS
O PUBLICACIONES CINTIFICAS ,SI NO HUBIERAN NORMAS vigentes?

Pregunta4  Tienen claro ;Como y donde se introduce el peligro en el suministro de alimentos?

Pregunta5 ;Tienen Précticas actuales de gestion de riesgo relacionadas con el peligro y con inclusion
de las normas reguladoras vigentes?

Pregunta6 ¢ Tienen Indicadores (medidas) de gestion de riesgos en la (s) empresas?

Pregunta7 ¢ Realizan un analisis de los peligros asociados con la cadena de produccién?

Pregunta8 , Deeterminan los puntos criticos de control PCC en la cadena de produccion?

Pregunta ¢ Establecen limites criticos para los PCC y asegurar LIMITES OPERACIONALES ?

Pregunta 10 ¢ Existen vigilancia y monitoreo permanente de los puntos criticos PCC?

Pregunta 11 ¢ Establecen medidas correctivas cuando un PCC no esté bajo control?

Pregunta12 ¢ Tienen procedimientos para ver siel HACCP funciona eficazmente 2

Pregunta 13 ¢ Tienen un sistema de registros eficientes sobre los procesos HACCP?

Pregunta 14 ¢ Realizan anélisis en linea para verificar las especificaciones y calidad ?

Pregunta 15 , Verifican el cumplimiento de las especificaciones técnicas del producto?

Pregunta 16 ¢ Detectan en linea las potenciales desviaciones de parametros de calidad?

Pregunta 17 ¢ Verifican en linea el cumplimiento de las buenas practicas de manufactura?

Pregunta 18 ¢ Verifican en la recepcion de materias primas las condiciones sanitarias del transporte ?

Pregunta 19 ¢ Verifican en al recepcion la limpieza de los envases EXTERNOS de los materiales de fabrcacion ?

Pregunta 20 ¢Verifican que el proveedor tenga certificado de calidad sobre sus productos?

Pregunta 21 ¢ Verifican en la recepcion el lote, origen , fecha de produccion y vencimiento de materiales
de fabricacion?

Pregunta 22 ¢No existe problemas de falta de inocuidad en los procesos de la Empresa?

Pregunta 23 ¢En general la produccion de en il no tiene de faltade i idad?

Pregunta24  ¢Es satisfactoria la calidad del chocolate que se produce?

Pregunta25  ¢El chocolate que se produce en las tiene un buen posicionamiento en el mercado?
Pregunta26  ¢El chocol tiene menos de faltade quela ?
Prgunta27  ¢Enla empresa todos estan per pr por la inocuidad?

Pregunta28 ¢El personal estd perfectamente capacitado para detectar y resolver cualquier problema
por falta de inocuidad?

Pregunta29 ¢l dlientes valorael chocolate que se produce pagando el precio establecido como justo?

Pregunta30 ¢ Se tienen reclamos por contaminacién de productos ?

Pregunta31 ¢Se eslider en el mercado de por la calidad y el sabor de ?

Pregunta32  ¢Los jefes y gerentes dan el ejemplo en el cumplimiento de las normas de control de inocuidad?

Pregunta33  ¢El personal Actiia corr sin supervision, procedimi y normas de
higiene basicos?

Pregunta34 ¢Existen unidad de criterios en relacién al plan de inocuidad entre compras, recepcion, produccién
calidad, almacenamiento y distribucion,

Pregunta35  ¢Se considera que la cantidad de produccion se ve afectada por la implmentacion de un sistema
de gestion de inocuidad?

Pregunta36 (El sistema de gestion de genera

Pregunta 37 ¢Se implementa un sistema de gestion de inocuidad para ingresar a nuevos mercados
y obtener beneficios economicos?

Pregunta38  ¢las nomativas del sistema de gestion de inocuidad se cumplen para todos los niveles de jeraquia
aportando a un buen ambiente laboral?

Pregunta 39 ¢El sistema de gestion de inocuidad es evaluado con indicadores efectivos?
Pregunta 40 ¢Se usala tecnologia para asegura los resultados del sistema de gestion de inocuidad?

Pregunta41 ¢La programacion de capacitcion del personal se cumple y a contribuido a la efectvidad del
sistema de inocuidad?

Pregunta 42 ¢Se resuelven problemas especificos de falta de inocuidad, en forma efectiva de tal forma que
no se vuelvan a repetir las causas de origen?
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ANEXO 2: Preguntas de investigacion solo para expertos de empresas que producen

chocolates

Preguntas especificas , solo para expertos, de igual manera considerar su percepcion en las
industrias de chocolate que asesora o conoce, durante el periodo 2015 al 2019

En las siguientes preguntas respoder escogiendo el criterio que mas se acerca a su percepcion.

solo escoja un criterio.

Preguntad4 Como ha evolucionado el control del problema de Falta de inocuidad en el periodo indicado ?

Pregunta45 Como ha evolucionado el uso de tecnologia como factor para gestionar la inocuidad en la industria
del chocolate?

Pregunta46 Como ha evolucionado el mantenimiento y elevacion de nivel del sistema (s) de gestion de inocuidad
( BPM,HACCP, IS0 22000, FSSC 22000) en laindustria del chocolate?

Pregunta 47 Como ha evolucionado a Productividad en relacion con el control de los problemas
de falta de inocuidad.

Preguntas adi ¢Como han evolucionado los siguientes indicadores segiin su cor ocimiento y experiencia?
se esta midiendo su percepcion general sobre estos indicadores.

Numero

de Orden

Glosario

48 Porcentaje de producto no conforme

49 Porcentaje de devoluciones del mercado

50 Porcentaje de cumplimiento de requisitos de norma

51 Porcentaje de Incremento de ventas por a certificacion de inocuidad
52 Porcentaje de desperdicio por problemas de inocuidad

53 Rotacion del personal por resultados

54 Indicador Global de Eficiencia de Equipos (OEE): Tiempo, velocidad, calidad-inocuidad
55 Costos de produccion

56 Eficiencia del personal de planta

57 Rentabilidad de la empresa

58 Ventas en mercados internacionales

Inocuidad: Que no causa dafio a la salud
BPM: Buenas practicas de manufactura, es un sistema basico de gestion de Inocuidad

Haccp 0 ARPCC: Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control , s un sistema de gestion de Inocuidad superior

PCC: Puntos Sistema de gestion de inocuidad superior
FSSC22000: Sistema de gestion de inocuidad superior

Is0 22000:

Mucho se ha
reducido

Mucho se ha
reducido

Mucho se ha
reducido

Mucho se ha
reducido

Mucho se ha
reducido

Poco se ha
reducido

Poco se ha
reducido

Pocose ha
reducido

Pocose ha
reducido

Poco se ha
reducido

OEE: Overall y % Calidad- inocuidad (Productos conformes) que se generan en un proceso de produccion por Efectividad de uso de Equipos/Maquinaria

MUCHAS GRACIAS POR SU VALIOSO TIEMPO Y CONTRIBUCION

Nada ha

cambiado

Nada ha
cambiado

Nada ha
cambiado

Nada ha
cambiado

Nada ha

cambiado

Poco se ha
incrementado

Poco se ha
incrementado

Pocose ha
incrementado

Pocose ha
incrementado

Poco se ha
incrementado

Mucho se ha
incrementado

Mucho se ha
incrementado

Mucho se ha
incrementado

Mucho se ha
incrementado

Mucho se ha
incrementado



