UNIVERSIDAD NACIONAL AGRARIA
LA MOLINA

FACULTAD DE INDUSTRIAS ALIMENTARIAS

HOMINEM
{2

o )

imi
- .—l

\

-1-
S
@
-
3
I
&

@
o

“IDENTIFICACION DE BARRERAS Y DIFICULTADES EN LA
IMPLEMENTACION DEL HACCP EN EMPRESAS DE LIMA
METROPOLITANA CON VALIDACION TECNICA POR
DIGESA”

TRABAJO ACADEMICO PARA OPTAR EL TITULO DE
INGENIERO EN INDUSTRIAS ALIMENTARIAS

KAREN SOTOMAYOR QUISPE

LIMA - PERU

2022

La UNALM es la titular de los derechos patrimoniales de la presente investigacion
(Art. 24. Reglamento de Propiedad Intelectual)



UNIVERSIDAD NACIONAL AGRARIA
LA MOLINA

FACULTAD DE INDUSTRIAS ALIMENTARIAS

“IDENTIFICACION DE BARRERAS Y DIFICULTADES EN LA
IMPLEMENTACION DEL HACCP EN EMPRESAS DE LIMA
METROPOLITANA CON VALIDACION TECNICA POR
DIGESA”

Presentado por:
KAREN SOTOMAYOR QUISPE

TRABAJO ACADEMICO PARA OPTAR EL TITULO DE
INGENIERO EN INDUSTRIAS ALIMENTARIAS

Sustentado y aprobado ante el siguiente jurado:

Patricia Glorio Paulet, PhD.
PRESIDENTE

Dr. Milber O. Urefia Peralta Jenny D.C. Valdez Arana, PhD.
MIEMBRO MIEMBRO

Dr. Marcial 1. Silva James

ASESOR

Lima — Peru

2022



DEDICATORIA

A MI PADRE



AGRADECIMIENTO

A mi asesor Dr. Marcial 1. Silva James, por su orientacion, aportes y gran disposicion

durante el desarrollo del presente trabajo.

A mis Padres por sus consejos, orientacion y apoyo incondicional

A mis Hermanos por inspirarme y ayudarme siempre

A mis amigos de la universidad por sus consejos e impulsarme a seguir adelante

A los participantes de la encuesta utilizada en el presente trabajo, por su tiempo y buena
disposicion



INDICE GENERAL

RESUMEN
ABSTRACT

1. INTRODUCCION ......ooviiiieeieeeseseee e entee et sses st 1
I1. REVISION DE LITERATURA ......ooiiitieeeiesteeeee e eses s eness s sensenens 3
2.1. DEFINICION DE HACCP.........coiveeeieeeeeeeeeesess s ies s essasssssesses st 3
2.2. OBJETIVO DEL SISTEMA HACCP.........ooiieveeeteeiieeeerereeesesvs s sesnenes 4
2.2.1. IDENTIFICACION DE PELIGROS........coeviveieisiieieeiirissssessssssessessenesnesssenennes 4
2.2.2. EVALUACION DE LOS RIESGOS ......oovveeveeretniieierieriseessessssssessessenessessssnenes 5
2.2.3. CONTROL DE LOS RIESGOS........oriuireeresrsrsteniieiesiesississessssessssssenssnessssnsanes 6
2.3. APLICACION DEL SISTEMA HACCP.........ooooieieeieeeieeereeesessssesseesenesssseenenes 6
2.4. FACTORES QUE INTERVIENE EN LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA
HAGCCP ..ottt ettt 9
2.5. NORMATIVA PERUANA ......cooviieieireseesesesssses s ies s essessesses s enassssneanens 15
2.5.1. DE LOS REQUISITOS PREVIOS A LA APLICACION DEL SISTEMA
HACCP SEGUN R.M N 449-2006/MINSA. ..........ccoemrierirrrsessssessessensinsenessesseenesnens, 16
2.5.2. VALIDACION TECNICA OFICIAL DEL PLAN HACCP SEGUN R.M N°
A49-2006/MINSA ......ooveeeeeeieiee e ee e es et s an st n e 177
2.6. DISENO DE CUESTIONARIOS PARA RECOLECCION DE DATOS........... 188
2.6.1. EL CUESTIONARIO .......ouiiieeireeieresiseee st sseenes s 18
2.6.2. OBJETIVOS DE UN CUESTIONARIO: .....covvivreeeeeieeeeeeee s 18
2.6.3. MEDICION DE LA ACTITUD UTILIZANDO LA ESCALA DE LIKERT ....18
2.6.4. VENTAJAS Y DESVENTAJAS DE LA ESCALA LIKERT .....ccoovvvvveeeriennn. 19
2.6.5. CONSTRUCCION DE UNA ESCALA DE LIKERT ...cooovuvvivrieirerereereeenens 20
2.6.6. ANALISIS DE ESCALA DE CALIFICACION LIKERT .....ooovvvieveieieieeee. 21
2.7. ANALISIS FACTORIAL (AF) ...ttt 21
2.7.1. ANALISIS FACTORIAL EXPLORATORIO (AFE).....coooiiieesierereeesinens 21
2.7.2. PROCESO DE DECISION DE ANALISIS DE FACTORES EN EL AFE........ 22
2.7.3. REQUISITOS DE ANALISIS FACTORIAL EXPLORATORIO.................... 242

2.7.4. ANALISIS FACTORIAL CONFIRMATORIO (AFC)....ovevrrereereeeereeeeereen. 25



I METODOLOGIA ...ttt 26

3.1. LUGAR DE EJECUCION .....c.oooiiiiireieeieie et 26
3.2. POBLACION DE ESTUDIO ..ottt 26
3.3 IMUESTRA e 26
3.4. RECOLECCION DE DATOS.....cooeieiieeeieeeeeee et seeie s isse s 27
3.5. DISENO DE CUESTIONARIO Y ANALISIS DE DATOS.....c.cooocveieveeereeenen. 27
3.5.1. PARTE I: PERFIL DEMOGRAFICO DE LAS EMPRESAS.........cccceevuviunnn. 29
3.5.2. PARTE II: REALIDAD DE LA EMPRESA ... 29

3.5.3. PARTE IIl: IDENTIFICACION DE LAS BARRERAS Y DIFICULTADES
QUE ENCUENTRAN LAS EMPRESAS PARA LA IMPLEMENTACION DEL

SISTEMA HACCP .......ooooovoeeeeeeeeeeseseeeseeesessooooeseseseeeeeeeess s oooessssseeseeee 32
3.5.4. PARTE IV: BENEFICIOS EN TENER UN SISTEMA DE SEGURIDAD

ALIMENTARIA COMO HACCP ......oooeeeeeseseeeeeesesecosssssesseeeesesssesssssssssssnnnnne 33
IV. RESULTADOS Y DISCUSION ...ooovroreoeeeeeccecccccosvoveeeeeeees s 35
4.1. PERFIL DEMOGRAFICO DE LAS EMPRESAS........ooosoesoeeeeeecceccecccrrrrrrseeneee 35
4.1.1. TIPO DE NEGOCIO ....vvoveeeeeeeeeseseeessssssoossssssseeeeessssssssssssssssnonosssssssseseeee 35
4.1.2. NUMERO DE EMPLEADOS ...cooooeeeeseeccccorovvseeeeeeesessssssssssssoosssssssseseeee 36
4.1.3. CERTIFICACIONES DE LA EMPRESA ..........oooooeeeeeeeessssssssssssssisrssssssseneees 36
4.1.4. CARACTERIZACION DEL ENCUESTADO........ooooooeeereeeeesessccccccorrrrreeneee 37
4.2. REALIDAD DE LAS EMPRESAS ............oommmmmmmmveeeeeeeeeeessesssssssssssssesoeoesseeseeee 40
4.2.1. PRACTICAS DE SEGURIDAD ALIMENTARIA ....ooooovooooioiececccieerereenee 40
4.2.2. PREGUNTAS SOBRE HACCP .........oooooooomreeeeeeeeeeeeeessesssessssesoeeseseeneee 44

4.3. IDENTIFICACION DE LAS BARRERAS Y DIFICULTADES QUE
ENCUENTRA LAS EMPRESAS PARA LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA
HACCP 50

4.3.1. PRUEBA DE NORMALIDAD: CONTRASTE DE HIPOTESIS.........ccc......... 61
4.3.2. ANALISIS FACTORIAL EXPLORATORIO (AFE).....ccieereereereeeereeeeneen. 62
4.3.3. ANALISIS FACTORIAL CONFIRMATORIO (AFC)....cvvereeeerereereeeenean, 911
4.3.4. DETERMINACION DEL MODELO ......cooitieeeeieeeeeeeeseeeee e 96
4.4. PERCEPCIONES ACERCA DE LOS BENEFICIOS Y MEJORAS DE LA
SEGURIDAD ALIMENTARIA. 97
4.4.1. BENEFICIOS EN TENER UN SISTEMA DE INOCUIDAD COMO

HA C P e 97

4.4.2. FACTOR QUE PERCIBEN LAS EMPRESAS PARA PODER MEJORAR LA
SEGURIDAD ALIMENTARIA EN SUS NEGOCIOS ........cccoviiiiiiiiicien, 104



V. CONCLUSIONES ...t 106

VI. RECOMENDACIONES. ... ..ot 107

VI BIBLIOGRAFIA ...ttt 108

VI ANEXOS ... 115



INDICE DE TABLAS

Tabla 1: Motivos, barreras y requisitos previos que afectan la implementacion del
sistema de inocuidad de los alimentos (HACCP) en el contexto del sector mundial de

procesamiento de aliMENTOS .......ccvoiiiiiiiiie e 9

Tabla 2: Resultados de estudios realizados en Colombia, México y Brasil sobre factores

que afectan la implementacion del sistema HACCP ... 13
Tabla 3: Esquema del CUBSLIONAMTO .........ccveiieeieiie e 28
Tabla 4: Caracterizacion demogréfica de la empresa y encuestado ...........cccocvvervenene 29
Tabla 5: Practicas de Seguridad Alimentarias consideradas en la encuesta ................. 30

Tabla 6: Los 27 items considerados como barreras y dificultades en la implementacion
del SISTEMA HACCP ...ttt nre e enes 32

Tabla 7: Los 15 items considerados como alternativas para contestar qué beneficios

encuentran las empresas en tener un sistema de seguridad alimentaria como HACCP 34

Tabla 8: Distribucion de las empresas a las que pertenecen los encuestados ............... 35
Tabla 9: Nimeros de empleados con las que cuentan las empresas encuestadas.......... 36
Tabla 10: Certificaciones de las empresas enCUestadas ...........ccccevvrerereneresieeienieenns 36
Tabla 11: Rango de edades de 10S NCUESLAA0S ........ccceevevveeiiiiieiieie e 37

Tabla 12: Caracteristicas de los encuestados en nivel de educacién; formacién
complementaria; afios de experiencia en el sector alimentario y tiempo trabajando en la

EMPIESA ENCUESTATA ....c.veviveitieieeee ettt bbbttt 38

Tabla 13: Promedios; Sumatoria y Porcentaje por CASO con respecto a los 24 items de

las préacticas de seguridad alimentaria considerados en el cuestionario ....................... 40

Tabla 14: : Media, Mediana, Moda y Desviacion estandar de las 24 préacticas de
seguridad alimentaria consideradas en 1a eNCUESa ..........ccceeveeriiiiievie e 42

Tabla 15: Tiempo requerido para lograr una evaluacion oficial favorable y desde cuando
cuentan con el sistema HACCP las empresas encuestadas ..........ccccccevveviveeieeineenne. 45

Tabla 16: Resumen de las respuestas sobre HACCP .......cccocovveiierecieseene e 48



Tabla 17: Motivos considerados por los encuestados para garantizar la funcionalidad
del SISEEMA HACCP ...t bbb 49

Tabla 18: Medidas de tendencia central y dispersion para los 27 items sobre las barreras
y dificultades que encuentran las empresas para la implementacion HACCP............... 50

Tabla 19: Tabla de frecuencia de los 27 items considerados como barreras y dificultades
para la implementacion HACCP ... 52

Tabla 20: Prueba de Normalidad Shapiro-Wilk para los 27 items sobre las barreras y

dificultades que encuentran las empresas para la implementacion HACCP.................. 61

Tabla 21: Matriz de correlaciones de 22 items sobre las barreras y dificultades para la
implementacion HACCP considerados para el AFE ... 64

Tabla 22: Prueba de Kaiser-Meyer-Olkin y Esfericidad de Bartlett para los 27 items
sobre las barreras y dificultades que encuentran las empresas para la implementacion
1 O O SR .66

Tabla 23: Matrices de anti-imagen para los 22 items sobre las barreras y dificultades en
la implementacion HACCP seleccionados en el AFE ..o, 68

Tabla 24: Matrices anti-imagen para 20 items seleccionados después del descarte de los

items 15 y 24 sobre las barreras y dificultades para la implementacion HACCP ........ 70

Tabla 25: Matrices anti-imagen para 19 items seleccionados después del descarte de los
items 15, 24 y 9 sobre las barreras y dificultades para la implementacion HACCP .... 72

Tabla 26: Los 19 items sobre las barreras y dificultades para la implementacion HACCP

seleccionados para realizar el andlisis factorial exploratorio ............cccccevevviicieecnenne. 74

Tabla 27: Matriz de correlaciones para el nuevo grupo reducido de variables (19 items)
PAra realizar €1 AFE .........cooioeceee ettt 75

Tabla 28: Prueba de Medida Kaiser-Meyer-Olkin de adecuacion de muestreo (KMO) y
de esfericidad de Bartlett para los 19 items seleccionados para continuar el AFE ...... 77

Tabla 29: Comunalidades realizadas con el método de extraccion cuadrados minimos no
ponderados de los 19 items que se analizaron sobre las barreras y dificultades para la
IMPlementacion HACCP ...ttt 77

Tabla 30: Varianza total explicada utilizando el método de extraccion minimos
cuadrados no ponderados en los 19 items que se analizaron sobre las barreras y
dificultades para la implementacion HACCP...........ccccoi i 78



Tabla 31: Matriz factorial con el método de extraccion minimos cuadrados no
ponderados en el AFE de los 19 items seleccionados sobre las barreras y dificultades
para la implementacion HACCP ... 80

Tabla 32: Matriz de patron con el método de rotacion Oblimin para los 19 items
seleccionados sobre las barreras y dificultades para la implementaciéon HACCP en el

Tabla 33: Matriz de estructura con el método de rotacion Oblimin para los 19 items
seleccionados sobre las barreras y dificultades para la implementacion HACCP en el

Tabla 34: Matriz de patron con el método de rotacion Promax para los 19 items
seleccionados sobre las barreras y dificultades para la implementacién HACCP en el

Tabla 35: Matriz de estructura con el método de rotacion Promax para los 19 items
seleccionados sobre las barreras y dificultades para la implementacion HACCP en el

Tabla 36: Matriz de correlaciones factorial Matriz de correlaciones factorial para los
métodos de rotacion Oblimin y Promax en el AFE de los 19 items seleccionados sobre
las barreras y dificultades para la implementacion HACCP ........ccccccoceviviviveiciennenn, 88

Tabla 37: Estadistico de fiabilidad Alfa de Cronbach para medir la confiabilidad del
constructo sobre las barreras y dificultades para la implementacion HACCP ............. 92

Tabla 38: Mediadas de bondad de ajuste para el modelo confirmatorio conformado por
cuatro constructos o factores sobre las barreras y dificultades para la implementacién
HAGCCP ettt s ettt b ettt et st e neans 93

Tabla 39: Estimaciones del modelo de medicion para los 19 items que conforman los
CUALIO CONSEIUCLOS O TACTOIES ......viiieiiiiie et 93

Tabla 40: Modelo de fiabilidad y validez por factor (constructo) sobre las barreras y
dificultades para la implementacion HACCP ... 94

Tabla 41: Validez discriminante para los cuatro factores o constructo sobre las barreras

y dificultades para la implementacion HACCP ..., 95

Tabla 42: Validez discriminante para los cuatro factores o constructo sobre las barreras

y dificultades para la implementacion HACCP.........ccccovv e 96

Tabla 43: Estadisticos de tendencia central (media, mediana, moda) y dispersion
(desviacion estandar) de los 15 items considerados sobre beneficios en tener un sistema



de inocuidad como HACCP ordenados de forma descendente con respecto a su media
Tabla 44: Tabla de frecuencia de 15 items considerados como beneficios en tener un
sistema de iNoCUIdad COMO HACCP .....oooieieee ettt e e e e e e e 99

Tabla 45: Respuestas individuales de como mejorar la seguridad alimentaria en las 32
EMPIESAS ENCUESTATAS ......iiveiiieiieiieieite ettt bbbt 104



INDICE DE FIGURAS

Figura 1: Secuencia logica para la aplicacion del sistema HACCP ...........cccocvevevvenenne. 8
Figura 2: Etapas 1-3 en el diagrama de decision de analisis factorial ............c.c.cce.... 23
Figura 3: Etapas 4 —7 en el diagrama de decision de analisis factorial .............c.......... 24

Figura 4: Grafico de sedimentacion obtenido del AFE de los 19 items que se analizaron
sobre las barreras y dificultades para la implementacion HACCP..........ccccccceevveinenne. 79

Figura 5: Grafico de saturacion del factor para los 19 items seleccionados sobre las
barreras y dificultades para laimplementacion HACCP en el AFE en espacios de factores
rotados con el método Oblimin en un espacio bidimensional .............cc.ccooeviineinnnn, 86

Figura 6: Gréafico de saturacion del factor para los 19 items seleccionados sobre las
barreras y dificultades para la implementacion HACCP en el AFE en espacios de factores
rotados con el método Promax en un espacio bidimensional.............cccccooeiiiiiienen, 87

Figura 7: Interpretacion de los cuatro factores o constructos divididos en Fases donde la
implementacion sistema HACCP puede fallar (Estructura subyacente) ...........c......... 90

Figura 8: Modelo de medicidn que conforman los 19 items agrupados en 4 factores o
constructos sobre las barreras y dificultades para la implementacién HACCP ........... 91



INDICE DE ANEXOS

ANEXO 1 : DISENO DEL CUESTIONARIO .....coovivevcieieeeeeece e 115
ANEXO 2: CERTIFICACIONES DE CADA EMPRESA ..o 124

ANEXO 3: TIPO DE NEGOCIO Y LINEAS DE PRODUCCION DE LAS EMPRESAS
ENCUESTADAS ... s 126

ANEXO 4: EDAD DE LOS ENCUESTADOS A CARGO DE LA CALIDAD ....... 129

ANEXO 5: NUMERO DE EMPLEADOS QUE CUENTA CADA UNA DE LAS
EMPRESAS ENCUESTADAS ... 130

ANEXO 6: RESPUESTA INDIVIDUALES A LA PREGUNTA (QUE PRACTICAS
DE SEGURIDAD ALIMENTARIA ESTAN IMPLEMENTADAS EN SU EMPRESA?

ANEXO 7: RESPUESTAS INDIVIDUALES A LAS SIGUIENTE PREGUNTAS
SOBRE HACCP ... 133

ANEXO 8: RESPUESTAS INDIVIDUALES DE LAS BARRERAS Y
DIFICULTADES EN IMPLEMENTACION DEL SISTEMA HACCP EN LOS 27
ITEMS CONSIDERADOS oot ee e e e eree e een e, 139

ANEXO 9: RESPUESTAS INDIVIDUALES DE LOS BENEFICIOS CONSIDERA
EN TENER UN SISTEMA DE SEGURIDAD ALIMENTARIA COMO HACCP ...141



RESUMEN

El presente estudio tuvo como propdésito identificar las barreras y dificultades en el desarrollo
e implementacion del sistema HACCP. Las empresas procesadoras de alimentos ubicadas
en Lima —Metropolitana que cuenten con validacion técnica oficial del plan HACCP
formaron la base para este estudio. EI método de recoleccion de datos fue el del cuestionario.
Las principales barreras y dificultades identificadas fueron: Inadecuadas condiciones de
infraestructura en la empresa; Aumento de los recursos financieros; falta de programas pre-
requisitos; percepcion de los empleados sobre el valor de HACCP; y la Falta de Compromiso
de los gerentes con la seguridad alimentaria. Para definir la estructura subyacente entre las
barreras y dificultades més relevantes consideradas por los encuestados se realizé el analisis
factorial exploratorio (AFE), extrayéndose cuatro factores (variables latentes) que
explicaron el 66.7% de la variabilidad total de 19 items seleccionados. El cual fue
confirmado con el andlisis factorial confirmatoria (AFC). Los factores se etiquetaron como:
Barreras y dificultades a nivel organizacional /gerencial (F1); Barreras y dificultades en la
ejecucion/ implementacion (F2); Barreras y dificultades a nivel de gestion con respecto a la
inocuidad (F3); y Barreras y dificultades en la adaptacion del nuevo disefio/redisefio (F4).
También se identifico que practicas de seguridad alimentaria poseen las empresas
participantes; de las cuales el mayor grado de implementacion fue para el manual de BPM y
el menor grado de implementacién fue que los empleados reconozcan plenamente la
importancia y criticidad de cualquier peligro para la seguridad alimentaria. La mayoria de
los encuestados identificaron la prevencién de la intoxicacion alimentaria; cumplimiento de
la legislacion, requisitos legales; y Aumentar la reputacion de la empresa como principales
beneficios en tener un sistema de seguridad alimentaria como HACCP. Ademas, Las
repuestas mas mencionadas por los encuestados sobre como podria mejorar la seguridad

alimentaria en la empresa fueron sobre el compromiso y capacitaciones.

Palabras clave: HACCP; Barreras de implementacion; Empresas de alimentos; Lima-

Metropolitana



ABSTRACT

The purpose of this study was to identify and evaluate the barriers and difficulties in the
development and implementation of the HACCP system. Food processing companies
located in Lima-Metropolitan that account official technical validation of the HACCP plan
formed the basis for this study. The method of data collection was that of the questionnaire.
The main barriers and difficulties identified were: Inadequate infrastructure conditions in the
company; Increase in financial resources; lack of prerequisite programs; employees'
perception of the value of HACCP; and the lack of commitment of managers with food
security. In order to define the underlying structure between the most relevant barriers and
difficulties considered by the respondents, the exploratory factor analysis (AFE) was carried
out, taking four factors (latent variables) that explained 66.7% of the total variability of 19
selected items. Which was confirmed with the confirmatory factor analysis (AFC). The
factors were labeled as: Barriers and difficulties at the organizational / managerial level (F1);
Barriers and difficulties in execution / implementation (F2); Barriers and difficulties at the
management level (F3); and Barriers and difficulties in adapting the new design / redesign
(F4). It was also identified what food safety practices the participating companies have; of
which the highest degree of implementation was for the BPM manual and the lowest degree
of implementation was that employees fully recognize the importance and criticality of any
food safety hazard. Most respondents identified the prevention of food poisoning;
compliance with legislation, legal requirements; and increase the company's reputation as
the main benefits of having a food safety system such as HACCP. In addition, the answers
most mentioned by respondents on how it could improve food security in the company were

on commitment and training.

Keywords: HACCP; Implementation barriers; Food companies; Metropolitan Lima



I. INTRODUCCION

El Anélisis de riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP) es un Sistema de Gestién de
Seguridad Alimentaria (FSMS) que es reconocido en la comunidad internacional de
seguridad alimentaria como una guia mundial para controlar los peligros de seguridad
transmitidos por los alimentos (Kaferzopoulos et al., 2013). HACCP es un enfoque
sistematico para la identificacion, evaluacion y control de peligros en esos pasos en la
fabricacion de alimentos que son criticos para alimentos seguros (Kaferzopoulos et al.,
2013). En las Gltimas décadas se ha convertido en una parte cada vez mayor de los gobiernos
nacionales como estrategia internacional para reducir la prevalencia de enfermedades
transmitidas por los alimentos (Bas et al., 2007). Ha habido una amplia difusion y apoyo
cientifico de sus principios. Esto se refleja en recomendaciones de HACCP por parte de
organizaciones como la Comisién Internacional sobre Especificaciones Microbioldgicas
para los Alimentos (ICMSF, 1988),y la Comision del Codex Alimentarius (Codex
Alimentarius, 1993). Sin embargo, el sistema HACCP tiene tasas de falla debido a la
variacion inherente e inevitable del proceso (es decir, desviacion del rendimiento normal)
las cuales no se pueden identificar causas especificas (Kafetzopoulos et al., 2013). La
experiencia practica y revision de literatura de seguridad alimentaria, Indican que el éxito en
el desarrollo, la instalacién, monitoreo y verificacion de un sistema HACCP depende de una
mezcla compleja de gestion, organizacion y técnica (Bas et al., 2007). Al hacer frente a este
conjunto de factores interrelacionados, incluso las compafias de alimentos mas grandes,
equipadas con recursos de dinero, experiencia técnica y habilidades administrativas, pueden
enfrentar un desafio dificil; las pequefias y medianas empresas (PYMES) pueden sentir que
las dificultades del HACCP es potencialmente insuperable (Bas et al., 2007). Toropilova y
Bystricky, (2015) mencionan que a veces el HACCP se implementa principalmente con el
objetivo de satisfacer el requisito de las autoridades, o se considera una tarea obligatoria. El
establecimiento de HACCP en tal escenario brinda muy pocas posibilidades de que se
convierta en un ejercicio significativo y existe un riesgo real de que todo el personal lo
considere una carga. La actitud gradualmente cambiante hacia el HACCP puede ser una de

las razones por las que este enfoque preventivo hacia el control de peligros



esta siendo degradado por el mantenimiento rutinario de las medidas ya implementadas y el
sistema de control preventivo puede degradarse lentamente a practicas operativas represivas
y convertirse en documentos de “cajon” propensos a fallar si no estan completamente
rodeados por socios comerciales con un sistema HACCP completo (Toropilova y
Bystrickya, 2015). Las barreras originales, relacionado con la implementacion del sistema
HACCP, puede ser interno, como el conocimiento o el nivel de fuentes en la empresa, pero
también externas, como la ayuda estatal inadecuada (Fotopoulos y Kafetzopoulos, 2011).
Bas et al., (2007) afirmaron que las barreras potenciales para la implementacion efectiva del
HACCP debe identificarse y examinarse como un paso inicial en su desarrollo y que estas
barreras varian de un pais a otro o de un sector a otro. Fotopoulos y Kafetzopoulos, (2011)
recomiendan realizar méas investigaciones para obtener informacién completa y especifica
sobre los principales factores que influyen en la eficacia del sistema HACCP. La literatura
nos muestra la existencia de varios factores interrelacionados que interfiere en la

implementacion y aplicacion exitosa del sistema.

Este trabajo de investigacion busca identificar y evaluar las principales barreras y
dificultades en el desarrollo e implementacion del HACCP para la seguridad alimentaria en
empresas procesadoras de alimentos en Lima —Metropolitana.



I1. REVISION DE LITERATURA

2.1. DEFINICION DE HACCP

El sistema HACCP es el acronimo de “Hazard analysis and critical control point”, cuya
traduccion del inglés al espafiol es “Analisis de riesgos y puntos criticos de control”. Es el
sistema recomendado por la organizacion mundial de la salud que permite asegurar la
inocuidad de los alimentos entregados al consumidor (Buffa, 2012). HACCP es un enfoque
sistematico para la identificacién, evaluacion y control de peligros en esos pasos en la
fabricacion de alimentos que son criticos para alimentos seguros (Kafetzopoulos et al.,
2013). El sistema de HACCP, tiene fundamentos cientificos y caracter sistematico, permite
identificar peligros especificos y medidas para su control con el fin de garantizar la inocuidad
de los alimentos (Codex Alimentarius, 1997). Es un instrumento para evaluar los peligros y
establecer sistemas de control que se centran en la prevencion en lugar de basarse
principalmente en el ensayo del producto final (Codex Alimentarius, 1997). El enfoque de
HACCP para la inocuidad de los alimentos se aborda mediante el andlisis y control de
peligros bioldgicos, quimicos y fisicos (Moran et al., 2017). En si mismo, el HACCP no es
mas que un sistema de control que aplica, de forma directa, la I6gica a la prevencion de
problemas (Delgado et al., 2017). El marco es un enfoque sistematico y preventivo de la
inocuidad de los alimentos que aborda los peligros como un medio de prevencion en lugar
de depender exclusivamente de la inspeccion de productos terminados (Moran et al., 2017).
El sistema de HACCP puede aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde el
productor primario hasta el consumidor final, y su aplicacion debera basarse en pruebas
cientificas de peligros para la salud humana, ademas de mejorar la inocuidad de los
alimentos, la aplicacion del sistema de HACCP puede ofrecer otras ventajas significativas,
facilitar asimismo la inspeccion por parte de las autoridades de reglamentacidn, y promover
el Comercio internacional al aumentar la confianza en la inocuidad de los alimentos (Codex
Alimentarius, 1997).



El éxito del enfoque se debe a la flexibilidad del sistema que le permite aplicar a la naturaleza
diversa de los productos alimenticios, los extremos de las escalas de produccion de alimentos
y las muchas técnicas de procesamiento que se encuentran en la industria alimentaria (Moran
etal., 2017). Convirtiéndose en una metodologia universalmente aceptada para garantizar la
inocuidad de los alimentos con su impacto en la inocuidad alimentaria global. HAPPC puede
integrarse con sistemas jerarquicos de gestion de la calidad, como 1SO9000, o igualmente
con estrategias innovadoras de control y gestion de datos. La clave para el éxito del enfoque
es una comprension detallada del producto alimenticio, las condiciones del proceso y los
factores ambientales que en Gltima instancia rigen el perfil de seguridad del producto
(Wallace et al., 2014; citado por Moran et al., 2017).

2.2. OBJETIVO DEL SISTEMA HACCP

El objetivo de HACCP es asegurar la produccion de productos alimenticios seguros por
prevencion en lugar de por inspeccion de calidad (Fotopoulos Y Kafetzopoulos, 2011).
Fotopoulos et al. (2009), citado por Kafetzopoulos et al. (2013) sefialan que en la literatura
hay un consenso general entre los autores con respecto a los objetivos del sistema HACCP.
Autores como Sperber (1997), Manning y Baines (2004), Van der Spiegel et al. (2004),
Eves y Dervisi (2005), Burlingame y Pineiro (2007), Trienekens y Zuurbier (2008) y
Domenech et al. (2008) afirman que la identificacion de peligros, la evaluacion de riesgos
y el control de peligros de los alimentos son los 3 objetivos principales del sistema
HACCP.

2.2.1. IDENTIFICACION DE PELIGROS

CAC (1997), define como peligros de seguridad alimentaria "un agente biol6gico, quimico
o fisico en la comida o el estado de la misma con el potencial de causar un efecto nocivo
para la salud”. CAC (2003), también afirma que la identificacion de peligros para la
seguridad alimentaria y su analisis es uno de los pasos mas importantes para desarrollar un
plan HACCP eficaz. El equipo HACCP debe enumerar todos los peligros que
razonablemente se puede esperar que ocurran en cada paso de acuerdo con el alcance de la
produccion primaria, procesamiento, fabricacion y distribucion hasta el punto de consumo.

La identificacion de riesgos se realiza a través del Analisis de peligros “el proceso de
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recopilacion y evaluacion de informacién sobre peligros y condiciones que determinan su
presencia para decidir cuales son significativos para la inocuidad de los alimentos y por lo
tanto deben abordarse en el plan HACCP" (CAC, 1997; NACMCF, 1998).

Untermann (1999) y Satin (2002), citado por Kafetzopoulos et al. (2013) mencionan que
durante todos los pasos de produccion de alimentos, todos los riesgos de inocuidad de los
alimentos deben identificarse y registrarse claramente. La identificacion de puntos de control
critico (PCC) da como resultado un control y una limitacién satisfactorios de los peligros

alimentarios que conducen a productos defectuosos reducidos.

2.2.2. EVALUACION DE LOS RIESGOS

Después de la identificacion y la formacién de una lista con todos los riesgos de seguridad
alimentaria que pueden esperarse, el equipo de HACCP debe evaluar los peligros
identificados. ¢Qué peligros son de tal naturaleza que su eliminacion o reduccion a niveles
aceptables es esencial para la produccion de alimentos inocuos? La evaluacion de peligros
especificos para la salud del consumidor causados por un producto alimenticio determinado
en relacion con su tecnologia especifica de produccion y procesamiento es un elemento muy
importante del sistema HACCP (Kafetzopoulos et al. 2013). Es esencial que el analisis de
riesgos proporcione una decision sobre si un peligro potencial identificado es significativo
para la inocuidad de los alimentos y, por lo tanto, debe abordarse en el plan de HACCP
(Kafetzopoulos et al. 2013). La evaluacion de los riesgos para la inocuidad de los alimentos
es un procedimiento que determina cuales de los peligros identificados como transmitidos
por los alimentos son importantes para establecer un punto critico de control (PCC) para su
control efectivo.

En la evaluacion de riesgos, se deben aclarar dos factores cuidadosamente: la gravedad y la
posibilidad de peligro. La evaluacién y evaluacion de riesgos a través del plan HACCP se
considera esencial para aumentar la efectividad del sistema. Cada analisis de riesgos tiene
que evaluar cualquier peligro potencial (microbiologico, quimico, fisico) en todas las etapas
de produccién. Se debe decidir si los peligros identificados son significativos para la
seguridad alimentaria y se requieren medidas preventivas. Al mismo tiempo, se debe evaluar

si los peligros pueden desarrollarse durante el proceso de produccion, durante el
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almacenamiento o durante la utilizacion prevista del producto alimenticio. La evaluacion y
evaluacion de los peligros para la inocuidad alimentaria de una empresa de alimentos a traves
del plan HACCP es esencial para garantizar que el sistema HACCP se implemente de manera

efectiva y que sea adecuado para sus logros objetivo (Kafetzopoulos et al., 2013).

2.2.3. CONTROL DE LOS RIESGOS

En el proximo paso, se deben definir medidas de control que se puedan usar para prevenir o
eliminar los peligros identificados o para reducirlos a un nivel aceptable. El sistema de
control de peligros alimentarios es parte del plan HACCP y tiene como objetivo garantizar
que nunca se excedan los limites de seguridad de los riesgos de seguridad alimentaria. Sin
procedimientos de supervision adecuados, las medidas de control no cumplen los requisitos
para un PCC. Por lo tanto, la efectividad del PCC depende de la precision y confiabilidad de
los sistemas de control y monitoreo (Kafetzopoulos et al., 2013). EI sistema de monitoreo
consiste en la medicion programada u observacion de una medida de control en un PCC con
respecto a sus limites criticos. Entre otros fines, el sistema de monitoreo se usa para
determinar cuando hay pérdida de control al producirse una desviacion en un PCC o para
demostrar que el producto se fabrica de otra forma con seguridad (Kafetzopoulos et al.,
2013). Manning y Baines (2004) citado por Kafetzopoulos et al., (2013) respaldan la opinion
de que el HACCP es verdaderamente eficaz solo cuando identifica controles adecuados y un
programa de monitoreo, que se valida para garantizar que los limites criticos determinados

proporcionen alimentos inocuos.

2.3.  APLICACION DEL SISTEMA HACCP

La aplicacion del Sistema HACCP en el procesamiento de alimentos y bebidas de consumo
humano se sustenta en los Siete (7) Principios siguientes:

o PRINCIPIO 1: Realizar un anélisis de Riesgo

El Principio 1 se refiere al proceso de recopilacién y evaluacién de informacién sobre
peligros y condiciones que conducen a su presencia para decidir cuales son importantes para

la inocuidad de los alimentos (Moran et al., 2017).



o PRINCIPIO 2: Determinar los Puntos Criticos de Control (PCC)

Un PCC es un punto, paso o procedimiento en un proceso de fabricacion de alimentos en el
que se puede aplicar el control y se puede prevenir, eliminar o reducir un peligro para la

inocuidad de los alimentos a un nivel aceptable (Moran et al., 2017).
o PRINCIPIO 3: Establecer un Limite o Limites Criticos.

Un limite critico es el valor maximo o minimo al que se debe controlar un peligro fisico,
biolégico o quimico para prevenir, eliminar o reducir a un nivel aceptable (Moran et al.,
2017).

o PRINCIPIO 4: Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC.

Se requiere el monitoreo del proceso o del producto para garantizar que el proceso esté bajo
control en cada PCC identificado. Los organismos reguladores o de auditoria cominmente
requieren la inclusion de cada procedimiento de monitoreo y su frecuencia dentro del plan
HACCP. El muestreo representativo del procedimiento de monitoreo naturalmente sera
primordial para garantizar un monitoreo efectivo (Moran et al., 2017).

o PRINCIPIO 5: Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando

la vigilancia indica que un determinado PCC no es controlado.

Las acciones correctivas son acciones que deben tomarse cuando los procedimientos de
monitoreo indican una desviacion de un limite critico establecido. La deteccion temprana y
las respuestas correctivas rapidas de los problemas identificados son deseables para
cualquier proceso de fabricacion y particularmente para los productos que tienen un riesgo
de seguridad (Moran et al., 2017).

o PRINCIPIO 6: Establecer procedimientos de verificacion o comprobacién para

confirmar que el Sistema de HACCP funciona eficazmente.

La verificacion incluye la validacién del plan de monitoreo (por ejemplo, respaldo cientifico)
junto con la demostracion de que el proceso de implementacion cumple con los criterios de
validacion. La aplicacion de meétodos, pruebas de procedimientos y otras evaluaciones,
ademas del monitoreo, para determinar el cumplimiento del plan HACCP. La validacion
puede definirse como "un programa documentado que proporciona un alto grado de

seguridad de que un proceso, método o sistema especifico producira un resultado que



satisfaga los criterios de aceptacion predeterminados, aunque los reguladores de alimentos
generalmente requieren que el paso de verificacion se dirija Unicamente a los PCC
especificos de el plan HACCP (Moran et al., 2017).

° PRINCIPIO 7: Establecer un sistema de documentacién sobre todos los

procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su aplicacion.

El HACCP requiere que exista documentacion efectiva que incluya analisis de riesgos y
registros que documenten el monitoreo de los PCC, los limites criticos, las actividades de
verificacion y el manejo de las desviaciones del PCC (Moran et al., 2017). La aplicacién de
los principios del sistema de HACCP consta de las siguientes operaciones, que se identifican
en la secuencia logica para la aplicacion del sistema de HACCP (Figura 1).

PASO 1: Formacién de un equipo haccp

PASO 2: Descripcion del producto

PASO 3: Determinacién de la aplicacién del sistema

PASO 4:Elaboracion de un diagrama de flujo

PASO 5: Verificacion in situ del diagrama de flujo

PASO 6: Enumeracion de todos los peligros posibles relacionados con cada etapa; realizando un analisis de
peligros y determinando las medidas para controlar los peligros identificados

PASO 7: Determinar los puntos criticos de control (PCC)

PASO 8: Establecer los limites criticos para cadaPCC

PASO 9: Establecer un sistema de vigilancia para cada PCC

PASO 10: Establecer medidas correctivas

PASO 11: Establecer los procedimientos de verificacion

PASO 12: Establecer un sistema de documentacion y registro

Figura 1: Secuencia logica para la aplicacion del sistema HACCP

FUENTE: R.M N° 482-2005/MINSA



2.4. FACTORES QUE INTERVIENE EN LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA
HACCP

En la Tabla 1 se muestra la compilacion de una serie de barreras, motivos y requisitos previos
que afectan la implementacion de HACCP obtenida en base de una serie de articulos
publicados (1995-2008) en el contexto del sector mundial de procesamiento de alimentos
realizado por Fotopoulos y Kafetzopoulos, (2011).

Tabla 1: Motivos, barreras y requisitos previos que afectan la implementacion del
sistema de inocuidad de los alimentos (HACCP) en el contexto del sector mundial

de procesamiento de alimentos

Autor Motivos, barreras y requisitos previos que afectan la
implementacion del sistema de inocuidad de los alimentos
(HACCP)

Jinetal. (2008) Conciencia del consumidor sobre la seguridad alimentaria, apoyo del

gobierno, cumplimiento de la ley, mejorar la calidad del producto,
reducir el riesgo de comprometer la seguridad alimentaria, expandir
los mercados extranjeros, tomar la iniciativa, construir una marca
solida, reducir el desperdicio, mejorar los margenes de ganancia,

obtener otras acreditaciones de terceros

Jevsnik et al. Capacitacion, recursos humanos, planificacion, conocimiento y
(2008) competencia, compromiso de la gerencia, falta de experiencia y
percepcion de beneficios, barreras de actitud, falta de interés,
limitaciones financieras, actitud negativa hacia los programas de

inocuidad de los alimentos

Violaris et al. Bajo nivel de comprension del sistema HACCP, bajo compromiso de
(2008) las empresas y recursos limitados disponibles para implementar
medidas de seguridad alimentaria, el tamafio de la empresa, la

capacidad de obtener acceso a la experiencia adecuada

Ramnauth et Gestion comprometida, capacitacion del personal, para satisfacer a

al. (2008) los clientes, los operadores son motivados, personal calificado

Khatri and Requisitos regulatorios, para mejorar la reputacion de la empresa,
Collins (2007)  para reducir costos, los clientes lo requieren, los costos de desarrollo
del sistema, la falta de conocimiento de HACCP



...<<Continuacion>>

Herath et al.
(2007)

Requisitos legales, presion del cliente, economias de tamafio en
seguridad y tecnologias de aseguramiento de la calidad, reputacion,
factores tecnoldgicos, tamafio de la empresa, nivel de orientacion de

exportacion

Celaya et al.
(2007)

Requisitos legales y gestion de la calidad, tamafio de la empresa,
recursos humanos, soporte técnico, requisitos previos HACCP y
escala de tiempo

Semos and
Kontogeorgos
(2007)

Necesidad de reentrenar al personal de produccion, actitud /
motivacion del personal de produccion, reduccién del tiempo de
personal disponible para otras tareas, flexibilidad reducida del
personal de produccion, necesidad de reentrenar al personal de
supervision / gestion, actitud / motivacion del personal de supervision

/ gestién

Bas et al. (2007)

Falta de programas de requisitos previos, falta de conocimiento sobre
HACCP, costo, tiempo para desarrollar HACCP, rotacion del
personal, falta de gestion, falta de condiciones fisicas, falta de
motivacién de los empleados, necesidad de pautas simples del
HACCP, terminologia complicada, volumen de papeleo , falta de
capacitacion del personal, falta de apoyo de las autoridades

Herath and
Henson (2006)

Para reducir las quejas de los clientes, para reducir los costos de
produccién, la dificultad para obtener financiamiento externo, la
percepcion de que el HACCP no es adecuado para la empresa, la
empresa no tenia las habilidades para implementar HACCP

Azanza and
Zamora-Luna
(2005)

Motivacién, tiempo para implementar HACCP, mano de obra,
equipos / instalaciones, recursos financieros, directrices de HACCP,
gobierno, medios de comunicacion, consumidores, mercado,

consultores técnicos

Taylor and
Kane (2005)

Exceso de documentacion errénea, falta de validacion y verificacion,
experiencia y capacitacion insuficientes, falta de habilidades de

gestion
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Eves and
Dervisi (2005)

Dificultades para identificar peligros, conocimiento inadecuado,
cuestiones relacionadas con el tiempo relacionadas con el monitoreo
y registro, documentacion excesiva, convencer al personal de la

importancia del sistema y mayores costos

Konecka- Costos adicionales de compras de equipos, el requisito de gestion

Matyjek et al. profesional, organizacion y mantenimiento de la documentacion

(2005)

Strohbehn et Restricciones organizacionales de los empleados, equipos e

al.(2004) instalaciones, problemas de tiempo y compromiso con HACCP. Las
barreras mas importantes identificadas incluyen factores relacionados
con los empleados, el tiempo y el compromiso con la implementacion
del HACCP

Taylor and Conocimiento limitado de HACCP (una barrera de conocimiento). La

Taylor (2004) comprension de HACCP como "documentacién justa” mejora las
barreras de actitud tales como la falta de acuerdo y la motivacion

Nguyen et Resistencia al cambio, miedo a la documentacion, compromiso y

al.(2004) conocimiento

Walker et al. Falta de experiencia y percepcion de los beneficios, diversas barreras

(2003) de actitud y limitaciones financieras

Van der Spiegel

Cultura de organizacion fija, falta de compromiso o conocimiento,
complejidad del proceso de produccién, complejidad del producto y

et al. (2003) ' _

practicas de gestidn de recursos humanos
Vela and Pobre comprension, clientes, directrices de HACCP, para mejorar la
Fernandez competencia, tiempo y dinero, cargas en la documentacion,
(2003) validacion y verificacion
Gilling et al. Clima organizacional en la empresa
(2001)

Ward (2001)

Falta de conocimiento, problemas de capacitacion, alta rotacion de
personal, gran variedad de productos y un gran numero de

trabajadores a tiempo parcial
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Panisello and
Quantick
(2001)

El tamafo de la empresa, el tipo de producto y los requisitos de
seguridad alimentaria de los clientes de la empresa, la gestion, la falta
de cooperacion entre la industria y las autoridades, la persistencia del
personal en los viejos habitos y actitudes, la falta de tiempo del
personal, la falta de personal de motivacion y supervision,
papeleo/llenado de formularios, infraestructura, disefio de la planta
inadecuado y mal disefiado, dificultades en la verificacion y

validacion de los planes HACCP

Motarjemi and
Mortimore,
(2005)

Preparacién y planificacion adecuada, personas capacitadas,
confianza en el enfoque de todo el personal, compromiso con la

seguridad alimentaria

Panisello et al.
(1999)

Falta de conocimiento, problemas de capacitacion, alta rotacién de
personal, gran variedad de productos y un gran numero de

trabajadores a tiempo parcial

Griffith (2000)

Los trabajadores de alimentos a menudo carecen de interés y a
menudo tienen una actitud negativa hacia los programas de seguridad

alimentaria

Panisello et al.
(1999)

Tamarfio de la empresa, requisitos de seguridad alimentaria de los
clientes de la empresa, tipo de producto producido y operacion

principal de procesamiento utilizada para procesar los alimentos

Marnellos and
Tsiotras (1999)

Costo de la implementacion de HACCP, personas debidamente

capacitadas y con experiencia

Mitchell (1998)

Si no se establecen sistemas de monitoreo relevantes,los principios
no se han aplicado de manera adecuada, el plan HACCP es un

"ejercicio de papel™ y no se implementa en la practica

Ehiri et al.
(1995)

Falta de experiencia, mala percepcién de los beneficios, barreras de

actitud, limitaciones financieras

FUENTE: Fotopoulos y Kafetzopoulos, (2011).



De la Tabla 1; los Factores que afectan la implementacion del sistema HACCP (tanto
barreras como motivos) realizado por Fotopoulos y Kafetzopoulos, (2011) de una serie de
articulos publicados (1995-2008) en el contexto del sector mundial de procesamiento de
alimentos son: Conocimientos y habilidades limitados para la implementacion de HACCP;
Falta de compromiso con la seguridad alimentaria por parte de los empleados; Resistencia
al cambio y actitudes de los empleados; Aumento de recursos financieros — costo; Falta de
capacitacion de los empleados; Tiempo para desarrollar e implementar HACCP; Falta de
experiencia técnica y apoyo; Necesidad de satisfacer a los interesados — clientes; Baja
disponibilidad de recursos humanos; Papeleo excesivo y documentacion de HACCP;
Infraestructura organizativa inadecuada y programas de requisitos previos; Dificultades
relacionadas con la tecnologia de produccion y disefio; Dificultades relacionadas con el tipo
de producto; Tamafio de empresa pequefia; Requisitos legales; Falta de apoyo de gobiernos
y autoridades; Incrementar la reputacion de la empresa; Dificultades en la verificacion y
validacion del plan HACCP; Mejorar la competencia; Para expandir mercados extranjeros;
Para reducir costos; Para obtener otras acreditaciones de terceros; Para obtener una posicion
de liderazgo; Insuficiente planeacién; Para mejorar los margenes de ganancia; Mejorar la
calidad del producto; presién media; Proveedores de empresas inapropiadas; Para reducir
residuos; Para reducir las quejas de los clientes; Falta de condiciones fisicas adecuadas en la

empresa; Mala fiabilidad de los organismos de certificacion.

En la Tabla 2 se muestra los resultados de estudios realizados en Colombia, México y Brasil
sobre factores que afectan la implementacién del sistema HACCP.

Tabla 2: Resultados de estudios realizados en Colombia, México y Brasil sobre
factores que afectan la implementacion del sistema HACCP

Autor Resultados y conclusiones de estudios

Gutiérrez et al. (2011) El resultado del estudio de evaluacion de prerrequisitos de un
sistema HACCP, en 53 empresas del sector agroalimentario que
operan en el departamento del Huila en Colombia; 34 empresas
se encuentran en un nivel de cumplimiento bajo, niveles entre
el 0% y el 75 % que es el valor porcentual de cumplimiento
para cada empresa corresponde a la relacion entre la puntuacion

total obtenida con respecto a la maxima puntuacion posible que
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puede otorgar el instrumento GHYCAL (Management of
Hygiene and Quality) y S&Q (Safety and Quality on Food), y
tienen que realizar un gran esfuerzo y dedicar mayores recursos
para implantar con éxito el protocolo HACCP; las
comparaciones fueron realizadas sobre la base de aspectos que
se requieren para implantar un adecuado programa de
prerrequisitos en un protocolo HACCP que son estandares para

cualquier industria del sector agroalimentario.

Moreno (2012)

Se ha demostrado que la implementacion del sistema HACCP
es una buena eleccidén como instrumento regulador y preventivo
en las industrias alimenticias, pero no es suficiente, tiene
limitaciones como. Altos costos de infraestructura, falta de
concientizacion, tiempo de ejecucidn, actividades de

supervision y documentacion excesiva.

Maldonado et al.

(2005)

Los resultados del Anélisis de costo-beneficio de la
implementacion de HACCP en la industria carnica mexicana
muestran que la inversion en nuevos equipos Yy pruebas
microbioldgicas de productos representaron la mayoria de los
costos de implementacién y operacion, respectivamente. El
principal beneficio informado fue la reduccion en los recuentos
microbianos, mientras que el entrenamiento del personal se

inform6 como un problema significativo.

Maldonado et al.

(2009)

Los principales costos de implementacion y operacion de
HACCP en las plantas de procesamiento de aves de corral son
el mantenimiento de registros y el asesoramiento técnico
externo. El principal beneficio es una reduccion en los
recuentos microbianos. Se concluyé que la adopcion de
HACCP por parte del sector mexicano de procesamiento
avicola se basa en la preocupacion por aumentar y mantener el
mercado interno, en lugar de competir en el mercado

internacional
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Oliveira'y Costa Los resultados encontrados demuestran la necesidad latente de
(2017) un esfuerzo colectivo, del gobierno y del micro y pequefa
empresa, en el sentido de incorporar la filosofia del programa
HACCP y mejorar la oferta de seguridad en los productos

fabricados.

De la Tabla 2; los Factores que afectan la implementacion del sistema HACCP en
Latinoamérica (2005-2017) son: Altos costos de infraestructura, falta de concientizacion,
tiempo de ejecucion, actividades de supervision; documentacién excesiva; costo en
entrenamiento del personal; costo en asesoramiento técnico externo; falta de incorporacion
de la filosofia del programa HACCP del gobierno y de la micro y pequefia empresa. Los
factores mencionados afectan negativamente la implementacion del HACCP; mientras que

una reduccion en los recuentos microbianos se presenta como un beneficio encontrado.

2.5. NORMATIVA PERUANA

Segln la Norma sanitaria para la aplicacion del sistema HACCP en la fabricacion de
alimentos y bebidas (R.M N° 449-2006/MINSA) se consideran las siguientes definiciones:

o Plan HACCP: Documento preparado de conformidad con los principios del Sistema
HACCP, de tal forma que su cumplimiento asegura el control de los peligros que
resultan significativos para la inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena

alimentaria considerado.

o Sistema HACCP: (Hazard Analysis Critical Control Points) Sistema que permite
identificar, evaluar y controlar peligros que son significativos para la inocuidad de los

alimentos. Privilegia el control del proceso sobre el analisis del producto final.
o Validacion Oficial: Constatacion realizada por la Autoridad de Salud de que los

elementos del Plan HACCP son efectivos, eficaces y se aplican de acuerdo a las

condiciones y situaciones especificas del establecimiento.
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o Verificacion o comprobacién: Aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos y
otras evaluaciones ademas de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del Plan
HACCP.

2.5.1. DE LOS REQUISITOS PREVIOS A LA APLICACION DEL SISTEMA
HACCP SEGUN R.M N° 449-2006/MINSA

o Articulo 7°: Requisitos previos

El profesional responsable del control de calidad sanitaria de la empresa, previamente a la

aplicacion del Sistema HACCP, debe verificar que se cumplan los siguientes requisitos

previos:

a. Los Principios Generales de Higiene de los Alimentos del Codex Alimentarius.

b. Los Cadigos de Practicas para cada producto (del nivel nacional o en su defecto del
Codex).

C. Las disposiciones legales en materia sanitaria y de inocuidad de alimentos y bebidas.

o Articulo 8°.- Principios Generales de Higiene de los Alimentos

Son los principios esenciales de higiene de los alimentos aplicables a lo largo de toda la
cadena alimentaria a fin de lograr alimentos inocuos y con calidad sanitaria. Estos principios

deben aplicarse respecto de:

a. El disefio de la fabrica o establecimiento, instalaciones y equipos.

b. El control de las operaciones en la fabricacion o proceso.

C. El mantenimiento y saneamiento.

d. La higiene y capacitacion del personal.

e. El transporte.

f. La informacién sobre los productos y sensibilizacion de los consumidores. La

informacidn respecto de los requisitos previos debe estar documentada y la ejecucion
correspondiente debe estar registrada. Dicha informacion debe estar disponible a
solicitud de la Autoridad Sanitaria.
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2.5.2. VALIDACION TECNICA OFICIAL DEL PLAN HACCP SEGUN R.M Ne
449-2006/MINSA

. Articulo 30°.- Validacion Técnica Oficial del Plan HACCP

El Sistema HACCP debe estar documentado en el Plan HACCP, el cual debe ser objeto de
una validacion técnica, que tiene por finalidad verificar la idoneidad del Plan HACCP y su
efectiva aplicacion en el proceso de fabricacion. Para obtener la Validacion Técnica Oficial
del Plan HACCP, el fabricante presentard a la Direccion General de Salud Ambiental
(DIGESA).

. Articulo 33°.- Vigencia del Certificado de Validacion Técnica Oficial del Plan
HACCP

El Certificado de Validacion Técnica Oficial del Plan HACCP tiene una vigencia hasta de
dos (02) afios contados a partir de la fecha de su otorgamiento; una vez vencido el plazo se

solicitard un nuevo Certificado.

. Articulo 34°.- Idoneidad del Plan HACCP

El profesional responsable que dirige el Equipo HACCP, bajo responsabilidad del fabricante,
debe verificar o comprobar permanentemente la idoneidad del Plan HACCP, y cada vez que
se realicen cambios en las operaciones de fabricacion, en la formulacion del producto, se
adquieran nuevos equipos, se disponga de informacion relevante sobre el analisis de
peligros, y en todos los demés casos en que el Plan no se ajusta a la aplicacion del sistema
conforme a la presente norma, estos deberan ser considerados a fin de actualizar el Plan
HACCP. El Plan HACCP actualizado y reevaluado debe ser presentado a la Direccién
General de Salud Ambiental (DIGESA), debiendo el fabricante solicitar la Validacion

Técnica Oficial de la nueva version.
o Articulo 35°.- Seguimiento de la aplicacion del Sistema HACCP

El seguimiento de la aplicacion del Sistema HACCP, formara parte de las inspecciones
periddicas realizadas por la Direccion General de Salud Ambiental (DIGESA), para
constatar la eficacia y mantenimiento del Sistema HACCP. Las inspecciones sanitarias
incluiran una evaluacion general de los riesgos potenciales asociados a las actividades u 13
operaciones del establecimiento respecto de la inocuidad de los productos que elabora y

atenderan especialmente los Puntos de Control Criticos (PCC).
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2.6. DISENO DE CUESTIONARIOS PARA RECOLECCION DE DATOS

La investigacion cientifica, generalmente, encuentra sustentados sus hallazgos en datos
recolectados de la realidad. Uno de los instrumentos empleados con mayor frecuencia, es el

cuestionario (Corral, 2010).

2.6.1. EL CUESTIONARIO

En cuanto al cuestionario, “...este instrumento consiste en aplicar a un universo definido de
individuos una serie de preguntas o items sobre un determinado problema de investigacién
del que deseamos conocer algo” (Sierra, 1994 citado por Corral, 2010), puede tratar sobre:
un programa, una forma de entrevista o un instrumento de medicion. Aunque el cuestionario

usualmente es un procedimiento escrito para recabar datos, es posible aplicarlo verbalmente.

2.6.2. OBJETIVOS DE UN CUESTIONARIO

Para Malhotra (1997) citado por Corral, (2010), todo cuestionario tiene tres objetivos

especificos:

a. Traducir la informacidn necesaria a un conjunto de preguntas especificas que los
participantes puedan contestar.

b. Motivar y alentar al informante para que colabore, coopere y termine de contestar el
cuestionario completo, por ello, debe buscar minimizar el tedio y la fatiga.

C. Minimizar el error de respuesta, adaptando las preguntas al informante y en un

formato o escala que no se preste a confusion al responder.

Para disefiar un cuestionario es necesario, en primer lugar, tener clara la informacion que se
requiere en la investigacion, asi como: seleccionar el tipo de cuestionario a aplicar, cual es
el contenido de las preguntas a realizar, motivar al respondiente, estructurar, redactar,

ordenar y disponer adecuadamente los reactivos o items (Corral, 2010).

2.6.3. MEDICION DE LA ACTITUD UTILIZANDO LA ESCALA DE LIKERT

La actitud es una variable importante con rasgos latentes. Segun Saiyot y Saiyot (2000)

citado por Vonglao, (2017) actitud significa las emociones y sentimientos de una persona
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que viene de una experiencia en aprender algo llamado objetivo. Del aprendizaje, aparece
un sentimiento de gustos o disgustos, de acuerdo, discrepancia o desacuerdo. Esa tendencia

va desde un bajo a una Alta intensidad.

Rensis Likert en 1932 fue el primero en proponer el Método para medir una actitud mediante
la combinacion de las puntuaciones de cada pregunta. Este método fue llamado calificacion
sumada (Vonglao, 2017). La Escala Likert, es una escala de actitud de intervalos
aparentemente iguales. Pertenece a lo que se ha denominado escala ordinal. Utiliza series de
afirmaciones o items sobre los cuales se obtiene una respuesta por parte del sujeto (Ospina
et al., 2005). Esta escala representa una alternativa valiosa para la recoleccién de datos en
investigaciones cuantitativas que pretenden obtener informacidn sobre las predisposiciones,
actitudes, valoraciones y opiniones que tiene una poblacion sobre un asunto en particular.
Una consideracion generalizada en torno a las escalas Likert es que es una escala de facil
construccion y aplicacion que permiten medir o registrar informacion de compleja sobre los

individuos a partir de la acumulacion de respuestas sobre un tépico (Echauri et al., 2012).

2.6.4. VENTAJAS Y DESVENTAJAS DE LA ESCALA LIKERT

Entre estas ventajas se encuentra una amplia posibilidad de respuestas; también se evita el
recurso de los jueces, utilizado en otras escalas, sin que esto repercuta en la alta correlacion
gue se mantiene con respecto a otros métodos para medir actitudes. Bajo la perspectiva de
considerar las actitudes como un continuo que va de lo desfavorable a lo favorable, esta
técnica, ademas de situar a cada individuo en un punto determinado (lo que es rasgo comdn
a otras escalas), tiene en cuenta la amplitud y la consistencia de las respuestas actitudinales
(Ospina et al., 2005). Sin embargo, la escala de Likert tiene una desventaja; no esta claro si
los datos medidos se basan en un nivel ordinal o nivel de intervalo (Jamieson, 2004 citado
por VVonglao, 2017). Aunque Likert supuso que los datos adquiridos se basaban en un nivel
de intervalo, se puede observar que los datos medidos por la escala de Likert se basan en el
orden ordinal (Vonglao, 2017). Los datos en un nivel de intervalo muestran un rango igual
para dos valores consecutivos, mientras que la sensacién medida por la escala de Likert tiene
un rango de intervalo diferente entre dos niveles (Cohen et al., 2000 citado por Vonglao,
2017). Como resultado, la escala de Likert no puede estimar intervalos de intervalo variables
entre los datos. Lo que puede medirse con la escala de Likert es solo la informacién que no

puede distinguir el intervalo (VVonglao, 2017).
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Segun Gunderman y Chan, (2013) Los inconvenientes mas conocidos de la escala Likert.
Surgen de su disefio original de 5 puntos. Primero, no siempre es claro que la diferencia entre
" totalmente en desacuerdo " y " en desacuerdo " es cuantitativamente igual a la diferencia
entre " en desacuerdo " y " neutral ". Segundo, los encuestados pueden encontrarse con
frecuencia en el situacion de necesitar una opcién en algun lugar entre los Ofrecido por los
5 puntos tradicionales. Por ejemplo, los encuestados Puede sentirse lo suficientemente
ambivalente hacia una declaracion particular que necesitan alguna opcion entre
"desacuerdo™ y "neutral” como " ligeramente en desacuerdo " (Gunderman y Chan, 2013).
En la investigacion realizada por Duncan y Stenbeck (1987) expandir el ndmero de
categorias de respuesta en la escala Likert mejora la precision del item individual al estimar
la ubicacién del individuo en un solo continuo latente. Afiadiendo mas opciones al
tradicional escala Likert de 5 puntos se puede abordar muchas de sus deficiencias de larga
data (Gunderman y Chan, 2013).

2.6.5. CONSTRUCCION DE UNA ESCALA DE LIKERT

Para empezar la construccion de la escala es necesario identificar claramente la variable o
actitud que se intenta medir. Para esta formulacion se pueden atender dos recomendaciones

que hacen Elejabarrieta e Ifiguez (2008) citado por Echauri et al. (2012).

1. Intentar lograr una definicién que contenga los aspectos mas relevantes del objeto
de actitud.
2. Saber qué campo o campos abarca o toca el objeto de actitud medido, es decir, cuales

son los limites de representacion de ese objeto.

Una vez identificado el objeto o variable a medir, el proceso de construccion continta
con la etapa de recopilacion o elaboracion de items. Un item es una frase o proposicion que
expresa una idea positiva 0 negativa respecto a un fendmeno que nos interesa conocer. En
esta etapa se trata de recopilar una serie de items que expresen un amplio rango de actitudes,
desde extraordinariamente positivas hasta extraordinariamente negativas (50%-50%). Cada
item debe preguntarse en tiempo presente, expresar una sola idea, ser breve, relevante y estar

elaborado de manera que permita aprobar o rechazar las actitudes (Echauri et al., 2012).
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2.6.6. ANALISIS DE ESCALA DE CALIFICACION LIKERT

Actualmente hay una variedad de recomendaciones en la literatura cuando se trata de
analizar datos de rubricas y escalas de calificacion agregadas, especialmente escalas Likert.
Harpe (2015) presenta 5 recomendaciones sobre el analisis de los datos de las calificaciones

derivadas de estas escalas agregadas.

o Recomendacion 1: las escalas que se han desarrollado para ser utilizadas como grupo

deben analizarse como grupo, y solo como grupo.

o Recomendacion 2: las escalas de calificacion agregada pueden tratarse como datos
continuos
o Recomendacién 3: los items de calificacion individual con formatos de respuesta

numérica de al menos cinco categorias de longitud generalmente pueden tratarse
como datos continuos

o Recomendacién 4: Considerar enfoques de analisis de datos no paramétricos o
categoricos para items de calificacion individual con formatos de respuesta numérica
que contienen cuatro categorias 0 menos o para escalas adjetivas

° Recomendacion 5: recordar los beneficios de los modelos estadisticos

2.7.  ANALISIS FACTORIAL (AF)

El AF es un modelo estadistico que representa las relaciones entre un conjunto de variables
(Ferrando y Anguiano, 2010). Plantea que estas relaciones pueden explicarse a partir de una
serie de variables no observables (latentes) denominadas factores, siendo el nimero de
factores substancialmente menor que el de variables. EI modelo se obtiene directamente
como extension de algunas de las ideas basicas de los modelos de regresion lineal y de
correlacion parcial. Del primer modelo se derivan las ecuaciones fundamentales del AF. Del
segundo se derivan las ideas clave para evaluar el ajuste del modelo a los datos (Ferrando y
Anguiano, 2010).

2.7.1. ANALISIS FACTORIAL EXPLORATORIO (AFE)

El AFE es una técnica estadistica de interdependencia (es decir, s un conjunto de variables

en las cuales no existe una variable respuesta ni variables independientes, como en la
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mayoria de modelos de regresion, sino que todas las variables son analizadas en conjunto),
que se caracteriza por su versatilidad. Su propoésito principal es tratar de establecer una
estructura subyacente entre las variables del analisis, a partir de estructuras de correlacion
entre ellas; o, en otras palabras: busca definir grupos de variables (méas conocidos como
factores) que estén altamente correlacionados entre si (Martinez y Sepulveda, 2012). En
términos generales, AFE es el nombre genérico con que se designa a un conjunto de métodos
estadisticos multivariados de interdependencia cuyo propdésito principal es el de identificar
una estructura de factores subyacentes a un conjunto amplio de datos (Pérez y Medrano,
2010). Si bien constituye una técnica ampliamente utilizada en ciencias sociales, posee
especial relevancia en el campo de la psicometria. En efecto, el paso decisivo para verificar
la estructura interna de cualquier escala, asi como para seleccionar y otorgar significado

tedrico a un conjunto inicial de items de un test (Pérez y Medrano, 2010).

2.7.2. PROCESO DE DECISION DE ANALISIS DE FACTORES EN EL AFE

HACCP 5 centra la discusion del analisis factorial en el paradigma de construccion de
modelos de seis etapas. La Figura 2 muestra las primeras tres etapas del enfoque estructurado
para la construccion de modelos multivariados, y la Figura 3 detalla las tres etapas finales,
mas una etapa adicional (etapa 7) mas alla de la estimacion, interpretacion y validacion de
los modelos de factores, lo que ayuda a seleccionar variables sustitutas, puntajes de factores
informaticos o creacién de escalas sumadas para usar en otras técnicas multivariadas. Sigue

una discusién de cada etapa.

2.7.3. REQUISITOS DE ANALISIS FACTORIAL EXPLORATORIO

En Psicologia, cuando se habla de tests, se habla en muchos casos de variables latentes o
rasgos que causan las respuestas a los items de ese test. EI objetivo del test es evaluar el
grado en gque una persona queda caracterizada por un determinado rasgo o variable latente
(Lloret et al., 2014). Antes de emprender un AFE debe verificarse el cumplimiento de una
serie de supuestos estadisticos exigentes, cuya violacion puede conducir a resultados
equivocos. Especificamente, Martinez Arias (1999) citado por Pérez y Medrano, (2010)
sefiala que antes de realizar un AFE deben evaluarse tres supuestos principales: la
normalidad, linealidad y multicolinealidad de las puntuaciones. Sumado a ello los resultados
del AFE y de los analisis estadisticos destinados a evaluar los supuestos anteriormente

mencionados, pueden verse distorsionados por la existencia de casos con puntuaciones
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marginales (outliers uni y multivariados), por ello se recomienda en primer lugar llevar a
cabo un andlisis de exploracion inicial de los datos con el objeto de detectar la existencia de
casos atipicos o con valores extremos (Pérez y Medrano, 2010).

Problema de investigacion

¢El andlisis es exploratorio o confirmatorio?

Seleccione objetivo (s):

Etapa 1 Resumen_qe datos y estructuras de identificacio
Reduccion de datos

[
Confirmatorio

|

Modelos de ecuaciones
estructurales

Exploratorio

Etapa 2 . : i .
Seleccione el tipo de analisis factorial
¢ Qué se esta agrupando — variables o casos?
Casos Variables
Anélisis factorial de tipo Q o Andlisis factorial tipo R

analisis de conalomerados

Disefio de la investigacion
¢Qué variables estan incluidas?
¢Como se miden las variables?
;Cual es el tamafio de muestra

Supuestos
Consideraciones estadisticas de normalidad,

Etapa 3 linealidad y homocedasticidad
Homogeneidad de la muestra Vinculos
conceptuales

Figura 2: Etapas 1-3 en el diagrama de decision de anlisis factorial

FUENTE: Hair et al. (2014)
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Desde
Etapa 3

Etapa 4

Etapa 5

Etapa 6

Etapa 7
Usos
adicionales

\ |

Seleccion de un método factorial
¢se analiza la varianza total o
solo la varianza comudn?

—

Varianza total
Extraer factores

-

Varianza comudn
Extraer factores con

| Especificar la matriz de factores
Determinar el nimero de factores a
retener

analisis factorial

comun
4_

!

Seleccion de un método
rotacional Si los factores estan
correlacionados (oblicuos) o
no correlacionados

—

—

Métodos Ortogonales (ortogonales) Meétodos
VARIMAX Oblicuos
PROMAX
QLleRTIMAX ORTHIOBLIQUE
Interpretacion de la matriz de factores
rotados
NO oSe pueden encontrar cargas

significativas? ¢Se puede nombrar los

factores?
; Son suficientes las comiunalidades?

Sl

Especificacién del modelo de factor

.Se eliminaron algunas variables?
¢Quieres cambiar los nameros
factores?

¢ Quieres otro tipo de rotacion?

de

SI -

NO 4

Validacion de la matriz de factores

Split/muestras maltiples

Identificar casos influyentes

Analisis separados para subgrupos

|

Célculo de puntajes de
factores

Seleccién de
variables sustitutas

Creacion de
escalas sumadas

Figura 3: Etapas 47 en el diagrama de decision de analisis factorial

FUENTE: Hair et al. (2014)




2.7.4. ANALISIS FACTORIAL CONFIRMATORIO (AFC)

El AFE no permite al investigador definir qué items miden qué factores, ni tampoco las
relaciones que se suponen entre los propios factores, mas alla de si estan o no relacionados
entre si. Se denomina exploratorio porque solo podemos determinar el nimero de factores
gue esperamos, pero no su composicion ni las relaciones que cada uno de los factores
mantiene con el resto. En cambio, el AFC se caracteriza por permitir al investigador definir
cuantos factores espera, qué factores estan relacionados entre si, y qué items estan
relacionados con cada factor (Lloret et al., 2014). Segun Hair et al. (2014) AFC es una forma
de probar qué tan bien las variables medidas representan un numero menor de
construcciones; AFC no puede llevarse a cabo correctamente sin una teoria de medicién. En
el AFE, lateoria no es necesaria para derivar factores, ni la capacidad de definir constructos
antes de tiempo. Los modelos factoriales confirmatorios analizan la estructura de varianzas
y covarianzas de los datos. Por esta razdn, los parametros a estimar (cargas factoriales,
varianzas y covarianzas de error, varianzas y covarianzas factoriales) intentan reproducir la

matriz de varianzas y covarianzas observada de los datos (Arauz, 2015).
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I1l. METODOLOGIA

3.1. LUGAR DE EJECUCION

La investigacion se realizé con participacion de empresas de la industria de alimentos y
bebidas de Lima-Metropolitana registradas en la base de datos de DIGESA — MINSA las

cuales cuenta con validacion técnica oficial del plan HACCP.

3.2. POBLACION DE ESTUDIO

Empresas manufactureras que pertenecen a la industria de alimentos y bebidas ubicadas en
Lima- Metropolitana que cuentan con validacion técnica oficial del plan HACCP en al
menos 1 linea de producto hasta el 20 de setiembre del 2018.

3.3. MUESTRA

La muestra fue calculada con la siguiente formula:

B NxZ.xpxq
S dix(N-1D)+Z2xpxq

n

Donde:

N= Tamario de la poblacion

Z = valor del nivel de confianza

Z, = Valor para reemplazar en la férmula
D = Margen de error

p = Probabilidad de éxito

g= Probabilidad de fracaso

n = Tamafio de muestra



Los valores consideraron fueron:
N= 133 empresas registradas en la base de datos de DIGESA — MINSA las

cuales cuenta con validacion técnica oficial del plan HACCP

Z=95% (Z, = 1.96)

D = 15%
p = 60%
q = 40%

n= 32

El tamafio de muestra calculado es de 32 empresas. Las empresas fueron seleccionadas al
azar de una lista de 133 empresas registradas hasta el 20 de setiembre del 2018 en la base de
datos de DIGESA — MINSA las cuales cuenta con validacion técnica oficial del plan HACCP

en al menos 1 linea de producto.

3.4. RECOLECCION DE DATOS
La recoleccion de datos se realizd a través del cuestionario (Ver anexo 1), que fue distribuido
por correo electrénico a las empresas seleccionadas. Se solicitd que el cuestionario fuera

completado por un ejecutivo a cargo de la calidad.

3.5. DISENO DE CUESTIONARIO Y ANALISIS DE DATOS

El cuestionario cuenta con cuatro partes construidos con base en los factores criticos de la
implementacion efectiva de HACCP definidos en estudios de Bas et al., (2007); Celay et al.,
(2007); Fotopoulos y Kafetzopoulos (2011); Toropilova y Bystricky, p. (2015); y Fotopoulos
et al., (2009).

Parte I, incluye preguntas relacionadas con el perfil demografico de las empresas (educacion,
nivel de encuestados, sector de la empresa, nimero de empleados). Parte 11, son preguntas
relacionadas con la realidad de las empresas (grado de implementacion de BPM y HACCP),
La Parte 111 consiste en identificar los factores criticos que encuentra las empresas para la
implementacién de HACCP; y la parte 1V en identificar los factores que perciben las
empresas para poder mejorar la seguridad alimentaria en sus negocios. En la Tabla 3 se

observa la composicion general de las 4 partes que conforma el cuestionario
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Tabla 3: Esquema del Cuestionario

DIVISION

FINALIDAD

DISENO DE LAS PREGUNTAS

PARTE I

Obtencion  del
demografico
(Caracterizacion de la
Empresa y el
Encuestado)

perfil

Preguntas sobre la empresa como el sector,
nimero de empleados, certificaciones de la
empresa e informacion del encuestado
(educacion, formacion, experiencia, tiempo que
labora en la empresa)

PARTE Il

Perspectiva de la
situacion real de las
empresas encuestadas
(grado de
implementacién de
BPM y HACCP)

se disefi6 24 items sobre practicas de seguridad
alimentaria, las cuales se respondieron
marcando el nivel de implementacién de cada
practica que posee la empresa, donde 1
representa “iniciando la implementaciéon” y 7
representa "totalmente implementado”; las
practicas con las que no contaban las empresas
se codificod con el numero “0”. Adicionalmente
para la recolecciébn de informacion del
funcionamiento del sistema HACCP en las
empresas, se formularon doce preguntas

PARTE 111

Identificacion de las
barreras y dificultades

en el desarrollo e
implementacién del
sistema HACCP

Compuesta de 27 items enfocados en identificar
las barreras y dificultades que encuentra las
empresas para la implementacién del sistema
HACCP; las percepciones de los encuestados se
midieron mediante una escala Likert de siete
puntos, donde indicaron el grado en que cada
item afecta la implementacion de un sistema de
inocuidad/ HACCP (1 representa “Nunca” y 7
representa “Siempre”)

PARTE IV

Las percepciones sobre
los beneficios en tener
un sistema de seguridad
alimentaria como
HACCP

La ultima parte de la encuesta contesta la
siguiente pregunta: ¢Cuales son los principales
beneficios que perciben las empresas con un
sistema de inocuidad como el HACCP?
Conformada de 15 items sobre los beneficios de
un sistema de seguridad alimentaria como
HACCP, a los encuestados se les pididé que
indicaran el grado de acuerdo o desacuerdo con
estas declaraciones usando una escala Likert de
siete puntos, donde 1 representa "totalmente en
desacuerdo” y 7 representa "totalmente de
acuerdo". Ademas, se les formul6 una pregunta
abierta (opcion a comentario) de como podrian
ayudarse a si mismos a mejorar la seguridad
alimentaria en la empresa.




A continuacion, se detalla las divisiones que conformaron el cuestionario y el analisis

estadistico que se realizé.

3.5.1. PARTE I: PERFIL DEMOGRAFICO DE LAS EMPRESAS

El procedimiento de andlisis adoptado en el estudio incluyé inicialmente la caracterizacion
de los datos recogidos por medio de la estadistica descriptiva, utilizando el programa Excel
2013.

La Tabla 4 describe las preguntas realizadas sobre la empresa y el encuestado

Tabla 4: Caracterizacién demogréfica de la empresa y encuestado

Caracterizacion de la empresa

e Tipo de negocio
e NUmero de empleados
e Certificaciones de la empresa

Caracterizacion del encuestado

e Datos generales (Nombre, Edad)
e Competencia del encuestado (Educacion, Formacion, experiencia
en el sector alimentario)

e Conocimiento de la empresa (tiempo que labora en la empresa)

3.5.2. PARTE II: REALIDAD DE LA EMPRESA

En esta seccidn se formuld la siguiente pregunta ¢Qué practicas de seguridad alimentaria
estdn implementadas en su empresa? Para lo cual se brind6 a los encuestados 24 items
presentados en la Tabla 5; Las respuestas fueron contestadas en una escala numérica del 1
al 7, donde 1 representa "iniciando la implementacién™ y 7 representa "totalmente

implementado”
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Tabla 5: Practicas de seguridad alimentaria consideradas en la encuesta

Cédigo Practicas

V1  Manual de BPM

V2  Manual HACCP

V3  Equipo HACCP

V4  Programa de Calibracion y/o Verificacion de Instrumentos y/o Patrones de
Medicion.

V5  Normas operacionales

V6  Programas de Capacitacion

V7  Control y registro de temperatura en los procesos y equipos

V8  Pruebas microbioldgicas de sus productos

V9  Mecanismos de verificacion y validacion del programa de limpieza y
desinfeccion donde se demuestra la eficacia del mismo

V10  Revision y verificacion de la eficiencia del sistema de control operacional

V11  Identificacidn de las caracteristicas del producto que crean riesgos para la
seguridad alimentaria

V12  Determinacion y andlisis de los puntos criticos de control (PCC)

V13  Programas para monitorear y controlar los riesgos de inocuidad de los
alimentos que detectan cualquier exceso de los limites en los Puntos
Criticos de control (PCC).

V 14 Acciones adecuadas para el seguimiento y control Cuando se detecta un
nuevo peligro para la seguridad alimentaria en el producto o en cualquier
etapa de procesamiento de alimentos

V15  Establecimiento de medidas correctivas

V16  Lluvia de ideas para identificar los riesgos de seguridad alimentaria y sus
causas

V 17  Utilizan bases de datos de literatura para identificar los peligros y/o riesgos
de seguridad alimentaria

V18 Se proporciona evidencia respecto a la determinacion de los peligros
contra la seguridad alimentaria

V19  Empleados reconocen plenamente la importancia y criticidad de cualquier
peligro para la seguridad alimentaria

V20 Procedimientos documentados para evaluacion de los riesgos de seguridad
alimentaria.

V21 Evaluacion y clasificacion de cada peligro para la seguridad alimentaria
segun la probabilidad de ocurrencia y su criticidad.

V22 Recopilacién de datos para evaluar la criticidad de los riesgos

V23 Idoneidad de los métodos y dispositivos utilizados para controlar los
riesgos de seguridad alimentaria

V 24 Instrucciones de monitoreo para cada peligro que se puede detectar en las

materias primas o en cualquier etapa del procesamiento de alimentos




Para el andlisis se establecié una relacion directamente proporcional de las puntuaciones
obtenidas por las empresas encuestadas y el grado de implementacién de las précticas de
seguridad alimentarias consideradas en el cuestionario. Con ello se define si las puntuaciones
de una empresa son altas (promedio alrededor de 7). Ademas, para la identificacion de los
items con mayor grado de implementacion en las empresas se analizaron mediante los
estadisticos de tendencia central (media, mediana, moda) y de dispersion (desviacion

estandar).

Adicionalmente en esta seccion se emplearon 12 preguntas relacionas con el HACCP las

cuales fueron analizados de manera conceptual y con estadisticos descriptivos.

Las 12 preguntas se presentan a continuacion:

Si cuentan con el sistema HACCP en al menos 1 linea de producto

1. ¢Cudles son las lineas de producto que cuentan con el sistema HACCP?
(ejm: linea de galletas, embutidos, quesos, cereales, etc.)

2. ¢Desde queé afio cuentan con la certificacion HACCP?

3. ¢Qué tiempo fue requerido para lograr una evaluacion oficial favorable
por parte de las autoridades con respecto al disefio e implementacion del

HACCP?
4. ¢Por que se establecio el sistema HACCP?
5. ¢Las autoridades de control lo ayudaron con la implementacion?
6. ¢Piensas que la implementacion del sistema HACCP realmente mejoro la

seguridad sanitaria de los alimentos que producen?

7. Desde el establecimiento, ¢Hubo algin cambio?

8. ¢Establecid el sistema HACCP usted mismo o lo establecio por expertos
contratados?

9. ¢Cree que tiene suficientes requisitos técnicos para garantizar la
funcionalidad del HACCP?

10. ¢Algunas veces las autoridades de control tenian quejas en relacion con la
funcionalidad del HACCP?

11. Los resultados de la auditoria interna y/o externa ¢ confirman la idoneidad

de los métodos utilizados para monitorear y controlar los riesgos para la

inocuidad de los alimentos?
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12. ¢Los problemas que se presentan con respecto a la funcionalidad del
sistema HACCP en su empresa son?

3.5.3. PARTE Ill: IDENTIFICACION DE LAS BARRERAS Y DIFICULTADES
QUE ENCUENTRA LAS EMPRESAS PARA LA IMPLEMENTACION DEL
SISTEMA HACCP

Se selecciond 27 items para identificar las barreras y dificultades que encuentran las

empresas para implementacion del sistema HACCP las cuales se presentan en la tabla 6

Tabla 6: Los 27 items considerados como barreras y dificultades en la
implementacion del sistema HACCP

n Item

1 [La falta de programas pre-requisitos]

2 [Falta de conocimiento sobre HACCP]

3 [La percepcion de los empleados sobre el valor de HACCP]
4 [Aumento de los recursos financieros (Costo)]

5  [El tiempo de desarrollo e implementacion HACCP]

6 [Rotacion del personal]

7 [La falta de gestion]

8  [Inadecuadas condiciones de infraestructura en la empresa]
9 [Falta de motivacion de los empleados]

10  [Necesidad de pautas simples]

11 [Volumen de papeleo, Excesiva documentacion]

12  [Falta de entrenamiento del personal]

13 [Conocimientos y habilidades limitadas para la implementacion del

\CCP]
14  [No hay suficiente apoyo de las autoridades]
15 [Falta de compromiso con la seguridad alimentaria de los empleados]
16  [Falta de Compromiso de los gerentes con la seguridad alimentaria]
17  [Resistencia al cambio y actitudes de empleados]
18  [Falta de experiencia técnica y soporte]
19 [Baja disponibilidad de recursos humanos]
20  [Infraestructura organizacional inadecuada]
21  [Dificultades relacionadas con la tecnologia y el disefio de produccion]
22  [Dificultades relacionadas con el tipo de producto]
23  [Dificultades en la verificacion y validacion del plan HACCP]
24  [Planificacion insuficiente]
25  [Proveedores de empresas inapropiadas]
26  [Poca fiabilidad de los organismos de certificacion]
27  [Terminologia complicada]
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Para el analisis se contd con los estadisticos de tendencia central (media, mediana, moda) y
de dispersion (desviacion estandar) ademas de su distribucion de las respuestas (tabla de
frecuencia) y la prueba de normalidad. Con el objetivo de saber si las percepciones sobre las
barreras y dificultades en la implementacion del sistema HACCP se podian "agrupar™ en un
conjunto méas pequefio de variables se realizd el analisis factorial exploratorio (AFE)
utilizando el paquete estadistico para ciencias sociales SPSS 22, El analisis factorial es un
modelo estadistico que representa las relaciones entre un conjunto de variables (Ferrando y
Anguiano, 2010). Estas relaciones pueden explicarse a partir de una serie de variables no
observables (variables latentes) denominadas factores (Ferrando y Anguiano, 2010), El
analisis factorial nos indica como tienden a agruparse los items o variables (Vallejo, 2013).

La Validacién de los factores identificados en el AFE se realizd con el andlisis factorial
confirmatoria (AFC) mediante la estimacion de los pardmetros del modelo (indices de
bondad de ajuste; validez convergente; validez discriminante y validez nomoldgica)

utilizando el software Amos 22.

3.5.4. PARTE IV: BENEFICIOS EN TENER UN SISTEMA DE SEGURIDAD
ALIMENTARIA COMO HACCP

Para identificar los principales beneficios que perciben las empresas con un sistema de

inocuidad como el HACCP se brindaron 15 items las cuales contestaban siguiente pregunta:

¢ Qué beneficios considera en tener un sistema de seguridad alimentaria como
HACCP?

Los 15 items se presentan en la tabla 7 y para su andlisis se utilizaron los estadisticos de

tendencia central (media; mediana; moda), de dispersion (desviacion estandar); y de

distribucion (tabla de frecuencia) ademas del analisis conceptual.
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Tabla 7: Los 15 items considerados como alternativas para contestar qué

beneficios encuentran las empresas en tener un sistema de seguridad alimentaria

como HACCP
N Item
1 Mejor comunicacion con el cliente
2 cumplimiento de la legislacion, requisitos legales
3 defensa legal contra quejas
4 reducir el nimero de quejas
5 disciplina de gestion empresarial Gtil
6 prevenir la intoxicacion alimentaria
7 Aumentar la reputacion de la empresa
8 Mejorar la competencia
9 Para expandir a mercados extranjeros
10 Reducir el costo
11 Para obtener otras acreditaciones de terceros
12 Para obtener una posicion de liderazgo
13 Mejorar los méargenes de ganancia
14 Mejorar la calidad del producto
15 Reducir el desperdicio

Por ultimo, se les formulé una pregunta abierta (opcion a comentario) de como podrian
ayudarse a si mismos a mejorar la seguridad alimentaria en la empresa la cual fue analizada

de manera conceptual.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. PERFIL DEMOGRAFICO DE LAS EMPRESAS

4.1.1. TIPO DE NEGOCIO

Las empresas encuestadas se agruparon segun su semejanzas en el producto en 7 categorias
(Tabla 8); las empresas unicas (de Envasado de Condimentos; bebidas: bebidas gasificadas,
bebida de fruta, energizantes, agua de mesa; vegetales precocidos congelados) y empresas
con diversificacion en su produccion (chocolates para taza- sucedaneos - granos andinos -
mezclas en seco de uso instantaneo — confiteria — galleteria - barras con cereales; linea de
panificacion - lacteos — néctares; Productos lacteos y embutidos) se clasificaron en la
categoria OTROS.

Tabla 8: Distribucidn de las empresas a las que pertenecen los encuestados

N° de Empresas

TIPO DE NEGOCIOS N° de en porcentaje

Empresas (%)

PRODUCTOS DE CHOCOLATERIA 4 13%

PRODUCTOS CARNICOS Y/O 7 22%

AVICOLAS

CEREALES Y/O LEGUMINOSAS 5 16%

ALIMENTOS PREPARADOS CON Y SIN 2 6%

TRATAMIENTOS TERMICOS

FRUTA CONFITADA,; JALEAS, 3 9%

MERMELADAS Y PULPAS DE FRUTAS

MEZCLA EN POLVO 4 13%

OTROS 7 22%

TOTAL 32 100%

La distribucion total de 32 empresas encuestadas es: 13% empresas de productos de
chocolateria; 22% productos carnicos y/o avicolas; 16% cereales y/o leguminosas; 6%
alimentos preparados con y sin tratamiento térmico (salsas industrializadas); 9% fruta
confitada, jaleas, mermeladas y pulpa de frutas; 13 % Mezclas en polvo; y 22% otros.



4.1.2. NUMERO DE EMPLEADOS

El 47% de los encuestados trabajan en empresas de 51 a 250 empleados; 25% de 11-50 y
28% de 251 a méas empleados (Tabla 9). Segin INEI (2008) Una de las caracteristicas para
clasificar el tamafo de la empresa es el numero de trabajadores, considerandose asi empresas
de 1 - 10 trabajadores como microempresas; de 10 - 50 trabajadores pequefia empresa y
mayores de 50 trabajadores como mediana y gran empresa ademas de otras caracteristicas
como ventas anuales y organizacion empresarial; por lo cual el nimero de empleados se
tomd en consideracion como una caracteristica de la magnitud/tamafio de las empresas

encuestadas.

Tabla 9: Numeros de empleados con las que cuentan las empresas encuestadas

Categoria Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje
(%) valido (%) acumulado
Valido 11-50 8 25 25 25
251 a mas 9 28 28 53
51 a 250 15 47 47 100
Total 32 100 100

4.1.3. CERTIFICACIONES DE LA EMPRESA

En la Tabla 10 se presenta las certificaciones con las que cuentan las empresas encuestadas

Tabla 10: Certificaciones de las empresas encuestadas

CERTIFICACIONES Sl NO Sl %
Sistema HACCP en al menos 31 1 97%
1 linea de producto
PRINCIPIOS GENERALES 11 21 34%

DE HIGIENE DEL CODEX
ALIMENTARIUS
Otras certificaciones 16 16 50%

El 97% de los encuestados contestaron que cuentan con el sistema HACCP en al menos 1
linea de producto; cabe mencionar que la muestra fue seleccionada a partir de la base datos
brindada por DIGESA donde las empresas cuentan con validacion técnica oficial del plan

HACCP; Sin embargo, un encuestado declar6 lo contrario.
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34% de los encuestados declararon contar con principios generales de higiene del Codex
Alimentarius y 44% marcaron ademas otras certificaciones (ver Anexo 2) de las cuales
destacan 1ISO 9001 y BCR Global Standard for Food Safety.

4.1.4. CARACTERIZACION DEL ENCUESTADO

La Tabla 11 presenta el rango de edad que tienen los encuestados (ver Anexo 4)

Tabla 11: Rango de edades de los encuestados

¢Qué edad tiene? N°de encuestados N°de encuestados en
porcentaje (%)

30 a menos 15 47%
31-50 15 47%
51 a més 2 6%
total 32 -

Se les pregunto a los encuestados el rango de edad que tienen; El 47% de los encuestados
tienen una edad de 31 a 50 afos; el 47% menos de 30 y solo el 6% una edad mayor a 50

anos.

La Tabla 12 presenta caracteristicas del encuestado (Codificacion: N caso) como: nivel de
educacion; formacion complementaria; afios de experiencia en el sector alimentario; y
tiempo trabajando en la empresa. De las cuales destacan como nivel de educacion el
Pregrado (graduados universitarios) con 30 casos y solo 2 con educacion de posgrado; en
formacion complementaria temas sobre inocuidad y HACCP son los mas mencionados; los
afios de experiencia en el sector alimentario que poseen los encuestados esta entre 1 a 25
afios de experiencia, el CASO 7 cuenta con 25 afios de experiencia 'y el CASO 16 con 1 afio
de experiencia, segun Mortlock et al. (1999) citado por Panisello et al. (2001), descubri6
que el uso de HACCP y la implementacion adecuada de los siete principios era
significativamente mayor en las empresas con gerentes mas calificados que en las empresas
sin ningun gerente formalmente capacitado. Por Gltimo, se les pregunto cuanto tiempo llevan
trabajando en la empresa, la cual fue seleccionada aleatoriamente. EI menor tiempo
reportado fue de 3 meses (CASO 32) y los mayores tiempos fueron para el CASO 30 con

15 afios y el CASO 31 con 20 afios trabajando en la empresa.
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Tabla 12: Caracteristicas de los encuestados en nivel de educacion; formacion complementaria; afios de experiencia en el sector alimentario

y tiempo trabajando en la empresa encuestada

N de caso Nivel de educacion Formacion complementaria Afios de Tiempo trabajando en
experiencia la empresa
CASO1 Bachiller HACCP 3 afios 6 meses
CASO2 Bidlogo colegiado y HACCP, 1SO 22000, individuo calificado para FDA PCQI, Alérgenos 12 afios 7 afos
titulado Maestria
CASO3 Universitario Especializacion en Gestion de Calidad 3 afios 3 afios
CASO4 Ing. Alimentaria Sistema de Gestion 10 afios Casi 7 afios
CASO5 Universitario FSMA - INOCUIDAD ALIMENTARIA 4 afos 3.5 meses
CASO6 Posgrado Diplomado, maestria, seminarios, curso de especializacion 23 afos 8 afos
CASO7 Superior Diplomados en Inocuidad de los Alimentos, Sistemas de Gestion 25 afos 5 afios
CASO8 Universitario completo ~ Cursos HACCP, normativas sanitarias - colegio de ingenieros 7 afos 2 afos
CASO9 Post grado - Maestria Cursos - Diplomados - Especializaciones en Sistemas de Gestion de la 14 afios 8 meses
Calidad e Inocuidad Alimentarias
CASO10 Bachiller en Industrias Curso Implementacion de Haccp, Diplomado en Sistema de Gestion 2 afios 2 afos
alimentarias de Calidad e Inocuidad, Especializacion en Sistema de Gestion de
Calidad Ely Productividad
CASO11 Ing. Alimentaria Especializacion en gestion de la calidad 3 afos 2 afos
CASO12 Superior completa Si, Especializaciones (sistema de gestién de inocuidad alimentaria, 10 afios 3 afos
sistema de gestion de la calidad en laboratorio ISO/IEC 17025)
CASO13 Ing. Alimentaria Especializacion en inocuidad alimentaria, ciclo optativo de calidad 10 afios 2.5 afios
total y productividad
CASO14 Universitario Especializacion de sistemas de gestion de calidad, cursos de BPM, 5 afios 2 anos
HACCP, IS0, etc
CASO15 Bachiller Curso de especializacion de Inocuidad alimentaria - Catdlica 12 afos 6 afios
CASO16 Bachiller HACCP, microbiologia de alimentos, etiquetado de alimentos 1 aflo 10 meses
CASO17 Bachiller Individuo Calificado en Controles Preventivos (FSMA). Especialista 3 afios 5 meses

en gestion de Calidad y Productividad.



<<Continuacion>>

CASO17 Bachiller Individuo Calificado en Controles Preventivos (FSMA). Especialista 3 afos 5 meses
en gestion de Calidad y Productividad.
CASO18 Colegiada Especializacion en SGI, SGCIA, Sistema de gestion 17025 9 afos 6 afios
CASO19 - Sistemas Integrados de Gestion 2 afos 2 afios
CASO20  Bachiller eniingenieria ~ Especializaciones en sistemas de Gestion de la Calidad, 1ISO 17025, 6 afios 5 afos
Agroindustrial FSPCA preventiva Controles for Human Food
CASO21 Ingeniera Titulada sistemas integrados de gestion de calidad e inocuidad, formacion de 11 afos 4.5 afnos
auditores internos cuatrinorma, legislacion alimentaria, normativa
nacional e internacional, post grado implementacion de la norma 1SO
22000 y del sistema haccp para la seguridad alimentaria
CASO22 Ingeniero Alimentario SI. HACCP,BRC,ISO 9001, ISO 14001,0SHAS 8 afios 4 afios
CASO23 Bachiller Iso 9001 2 afos 6 meses
CASO24 Superior si, diplomado en SIA 9 afios 4 afios
CASO25 Titulado Colegiado Especializacion SIG: Calidad, Medio Ambiente, Seguridad, 7 afios. 6 meses
Responsabilidad Social. Programa Integral de Implementacion y
Auditoria de BRC, SQF, IFS, AIB, FSSC22000
CASO26 Bachiller Interpretacion de la norma BRC, HACCP y sus prerrequisitos, Sistema 3 afos 1.6 afio
BASC
CASQO27 Ingeniera de Alimentos ~ Cursos de HACCP- Ergonomia-limpieza y desinfeccion-calidad 6 afos 3 afos
CASO28 Biologia BPM, HACCP, AIB. 13 aflos 1.6 afio
CASO29 Ingeniera Agroindustrial ~ Diplomado de gestion, mejora y redisefio de procesos; plan integral de 6.5 afios 4 afios
haccp; buenas practicas de laboratorio - inocua; legislacién alimentaria
nacional e internacional- inocua; controles preventivos para alimentos
de consumo humano; sistemas integrados de gestion - actualmente
SGS
CASO030 Superior Maestria en Gestion Ambiental para el desarrollo sostenible 15 afos 15 afios
CASO31 Quimico farmacéutico Sistema HACC; Interpretacion de la Normativa BRC ; Gestion de 8 afios 20 afios
Riesgo; Auditorias y formacion de auditores de Calidad; etc
CASO32 Bachiller Programas Pre — Requisitos BPM y POES; Etiquetado de Alimentos 4 afos 3 meses

Envasados; Implementacion y Auditoria del Sistema HACCP, BPM,
POE, POES




4.2. REALIDAD DE LAS EMPRESAS
4.2.1. PRACTICAS DE SEGURIDAD ALIMENTARIA

Para tener un panorama de la realidad de las empresas (grado de implementacion de BPM y
HACCP), que cuentan con validacion técnica oficial del plan HACCP en al menos 1 linea
de producto. Se pregunté a los encuestados cuales eran las practicas de seguridad alimentaria

que estan implementadas en la empresa que laboran; para lo cual se les presentd 24 items.

4.2.1.1.PUNTUACIONES POR EMPRESA ENCUESTADA

En la Tabla 13 se presenta las puntuaciones obtenidas por cada empresa (CASO) con
respecto a los 24 items considerados en el cuestionario: promedios; sumatoria y porcentaje;
observandose el grado de implementacion de las practicas de seguridad alimentaria

consideradas en el cuestionario por empresa encuestada.

Tabla 13: Promedios; Sumatoria y Porcentaje por CASO con respecto a los 24

items de las practicas de seguridad alimentaria considerados en el cuestionario

N CASO Promedio SUMATORIA %del total de puntaje
CASO 1 7.0 168 100%
CASO 2 7.0 168 100%
CASO 3 6.2 148 88%
CASO 4 59 141 84%
CASO 5 6.5 157 93%
CASO 6 7.0 167 99%
CASO 7 6.9 166 99%
CASO 8 7.0 167 99%
CASO 9 7.0 168 100%
CASO 10 7.0 168 100%
CASO 11 5.8 139 83%
CASO 12 6.3 150 89%
CASO 13 6.8 162 96%
CASO 14 6.3 151 90%
CASO 15 59 141 84%
CASO 16 6.2 149 89%
CASO 17 7.0 167 99%
CASO 18 6.1 146 87%
CASO 19 6.9 166 99%
CASO 20 7.0 167 99%
CASO 21 6.6 159 95%
CASO 22 5.0 120 71%
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CASO 23 2.4 57 34%
CASO 24 6.9 166 99%
CASO 25 5.9 141 84%
CASO 26 6.7 161 96%
CASO 27 4.7 113 67%
CASO 28 6.9 165 98%
CASO 29 6.5 157 93%
CASO 30 - - -

CASO 31 1.8 42 25%
CASO 32 7.0 168 100%

Los CASOS que consideraron un 100% de implementacion de las 24 préacticas de seguridad
alimentaria fueron el CASO 1; 2; 9; 10 y 32.

En el CASO 2 el encuestado cuenta con 7 afios trabajando en la empresa, su produccién son
de Alimentos preparados con y sin tratamiento térmico (ver Anexo 3) y posee el puesto de
jefe de aseguramiento de la calidad (Tabla 12); ademas la empresa cuenta con la certificacion
HACCP desde el afio 2011 (2011 - 2013 -2014 — 2018) y reportan demorar 45 dias para
lograr una evaluacion oficial favorable por parte de las autoridades con respecto al disefio e
implementacién del HACCP (Tabla 15). Los CASOS 32; 1 y 9 poseen 3; 6 y 8 meses
trabajando en la empresa respectivamente (Tabla 12); el CASO 32 es inspector de
aseguramiento de la calidad y la empresa cuenta con certificacion HACCP desde el 2003,
ademas se demoran 3 meses en conseguir una evaluacion favorable; CASO 1 es jefe de
operaciones y la empresa cuenta desde el 2017 con certificacion HACCP, indica que se
demoraron 3 afios en conseguir una evaluacién favorables y el CASO 9 posee el puesto de
jefe de aseguramiento de la calidad (Tabla 12) desde el 2018 la empresa cuenta con
certificacion HACCP y se demoraron 3 meses en conseguirla (Tabla 15). EI CASO 10 lleva
2 afios trabajando en la empresa y es el coordinador de la calidad en la empresa, la empresa
cuenta desde el afio 2000 con certificacion HACCP e indic6 que se demoran 2 dias para
lograr una evaluacion oficial favorable (Tabla 15). Todos estos CASOS han considerado que
la empresa donde trabajan poseen las 24 practicas de seguridad alimentaria consideradas en

el cuestionario, cuyo grado de implementacion es un 100% “totalmente implementado”.

Los CASOS 23 y 31 obtuvieron los menores puntajes con 34% y 25% respectivamente. El
CASO 31 posee 20 afios trabajando en la empresa y es jefe de aseguramiento de la calidad,
cabe destacar que posee 8 afios de experiencia en el sector alimentario (Tabla 12) ademas
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fue el Unico encuestado que afirmo que no cuenten con validacion técnica oficial del plan
HACCP en al menos 1 linea de producto, lo cual es contradictorio a la base datos brindada
por DIGESA. En el CASO 23 cuenta con 6 meses laborando en la empresa, el puesto que
indico es de control de la calidad (Tabla 12) y la empresa cuenta con certificacion HACCP
desde el afio 2013 (Tabla 15). Segun Fotopoulos et al. (2009) la certificacion del HACCP
no garantiza el nivel optimo de gestion de los peligros de seguridad alimentaria y, por
consiguiente, no garantiza la seguridad alimentaria absoluta y la calidad del producto final.
Toropilova y Bystricky (2015) concluyeron que Después de muchos afios de tener HACCP,
muchos productores todavia tienen una actitud bastante negativa hacia él; Todos ellos tienen
establecido el HACCP, pero parece que su eficiencia es degradante y el sistema tiende a
fallar a los consumidores. Cabe mencionar que el CASO 23 indic6 que cuenta entre 11 a 50
empleados (ver Anexo 5) Los autores de articulos técnicos y cientificos Azanza & Zamora-
Luna, 2005; Henroid & Sneed, 2004; Taylor & Taylor, 2004; Vela & Fernandez, 2003
citados por Kafetzopoulos et al. (2013) comenzaron a dudar de la efectividad del HACCP,

especialmente en las pequefias y medianas empresas (PYME).

4.2.1.2.PRACTICAS DE SEGURIDAD ALIMENTARIA CON MAYOR PUNTUACION

En la obtencién de los items con mayor puntuacion y con ello un alto grado de
implementacién en las empresas encuestadas se calcularon la media, mediana, moda, y

desviacion estandar mostrados en la Tabla 14

Tabla 14: Media, Mediana, Moda y Desviacion estandar de las 24 practicas de
seguridad alimentaria consideradas en la encuesta
Estadisticos

Cadigo N Media Mediana Moda Desviacion
Vélido Perdidos estandar
V1 31 1 6.81 7.00 7 543
V 2 31 1 6.45 7.00 7 1.524
V3 31 1 6.29 7.00 7 1.657
V4 31 1 6.77 7.00 7 .669
V5 31 1 6.55 7.00 7 675
V 6 31 1 6.45 7.00 7 1.028
V7 31 1 6.71 7.00 7 .588
V8 31 1 6.52 7.00 7 1.458
V9 31 1 6.45 7.00 7 1.121
V 10 31 1 6.13 6.00 7 1.384
V11 31 1 6.23 7.00 7 1.407
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V12 31 1 6.48 7.00 7 1.546
V 13 31 1 6.26 7.00 7 1.653
V 14 31 1 5.97 7.00 7 1.798
V 15 31 1 6.13 7.00 7 1.803
V 16 31 1 5.77 6.00 7 1.746
V17 31 1 5.68 6.00 7 1.887
V 18 31 1 5.94 7.00 7 1.843
V 19 31 1 5.55 6.00 6 1.748
V 20 31 1 5.87 7.00 7 1.803
V 21 31 1 5.94 6.00 7 1.769
V 22 31 1 5.87 7.00 7 1.803
V 23 31 1 5.81 6.00 7 1.851
V 24 31 1 5.94 7.00 7 1.611

Se observa en la Tabla 14 un valor perdido, visualizdndose cada una de las respuestas (ver
Anexo 6), el encuestado nimero 30 codificado como CASO 30 contesté que cuenta con
todas las précticas de seguridad alimentaria indicadas en el cuestionario; sin embargo no
indico el grado de implementacion que posee. Por ello los estadisticos de tendencia central

y de dispersion se realizaron para 31 casos.

La préactica que obtuvo mayor puntaje (grado de implementacion) fue el manual de BPM (V
1) con una media igual a 6.81 y una desviacién estandar de 0.543. Segun el Reglamento
sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas DS N° 007-98-SA las Practicas
de Manipulacion (BPM) son un Conjunto de practicas adecuadas, cuya observancia
asegurara la calidad sanitaria e inocuidad de los alimentos y bebidas; por su parte Gonzales
y Puente de la vega (2017) menciona que toda planta debe tener el Manual de BPM y el Plan
de Higiene y Saneamiento (PHS), para poder incorporar herramientas y competencias en las
personas responsables del procesamiento. por ello, el manual BPM se consideré como un
buen indicador respecto a las empresas que cuentan con el sistema HACCP; sin embargo se
esperaba una puntuacion de 7 en el grado de implementacion, debido a que segun la norma
R.M N°449-2006/MINSA considera para la efectiva aplicacion del Sistema HACCP, contar
como requisito previo con un Programa de Buenas Practicas de Higiene, conforme a los
Principios Generales de Higiene del Codex Alimentarius (BPA/BPM) y el Cbdigo de
Précticas especifico para la fabricacion de cada tipo de alimento. Cabe mencionar que solo
el 34% de los encuestados marcaron que poseen certificacién de principios generales de

higiene del Codex Alimentarius.
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La menor puntuacion fue para la practica V 19 (Empleados reconocen plenamente la
importancia y criticidad de cualquier peligro para la seguridad alimentaria) con media =
5.55; mediana= 6 y una desviacion estandar de 1.75; En el estudio realizado por
Kafetzopoulos et al. (2013) Sobre Medicién de la Efectividad del Sistema de Gestion de
Seguridad Alimentaria HACCP consideraron que los Empleados reconozcan plenamente
la importancia y criticidad de cualquier peligro para la seguridad alimentaria, como un
indicador de la evaluacion de riesgos, uno de los objetivos del HACCP que esta relacionado
con su efectividad; si bien el grado de implementacion de la practica VV 19 es considerable
(Tabla 14) es la practica con menor puntaje. Cabe recalcar que todas las practicas de
seguridad alimentaria consideradas en el estudio obtuvieron medias mayores a cinco (Tabla
14), lo que indica un grado de implementacion considerable, a la vez la poblacion en el cual
se realizo el estudio son empresa peruanas de industrias de alimentos y bebidas que cuentan
con el certificacion HACCP en al menos 1 linea de producto, esperandose resultados méas
cercanos o iguales a 7 (totalmente implementado).

4.2.2. PREGUNTAS SOBRE HACCP

Segun Celaya et al. (2007) se necesita un marco temporal para desarrollar una estrategia de
implementacién del sistema HACCP. Ademas, la escala de tiempo puede depender de varias
prioridades, tanto a nivel del gobierno como del sector alimentario, y establecer un corto,
mediano y largo plazo (OMS, 1999). Por lo que en la Tabla 15 se contestan las siguientes
preguntas: ¢Desde qué afio cuentan con la certificacion HACCP? (A) y ¢Qué tiempo fue
requerido para lograr una evaluacion oficial favorable por parte de las autoridades con

respecto al disefio e implementacion del HACCP? (B)

Los CASOS 10 y 24 contestaron que 2 dias fue el tiempo requerido para lograr una
evaluacion oficial favorable por parte de las autoridades con respecto al disefio e
implementacion del HACCP (B); el CASO 10 cuenta con la certificacion HACCP desde el
afio 2000, mientras el CASO 24 cuenta con la certificacion HACCP desde el afio 2011.

El CASO 1 y el CASO 11 son los casos que reportaron mayor tiempo para lograr una
evaluacion favorable con respecto al disefio e implementacion del HACCP (B) con 3y 2
afios respectivamente ademas cuentan con certificacion HACCP desde el afio 2017 y 2000
(Tabla 15).
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Tabla 15: Tiempo requerido para lograr una evaluacién oficial favorable y
desde cuando cuentan con el sistema HACCP las empresas encuestadas

N CASO A B
CASO 1 2017 3 afos
CASO 2 2011 - 2013 -2014 - 2018 45 dias
CASO 3 2000 1 afio
CASO 4 desde el 2012 6 meses
CASO5 2018 1 afio
CASO 6 1995 6 meses
CASO 7 2000 1 afio
CASO 8 2017 3 meses
CASO 9 2018 3 meses
CASO 10 2000 2 dias
CASO 11 2000 2 anos
CASO 12 2010 lafio
CASO 13 2006 1 afio
CASO 14 2018 8 meses
CASO 15 No contamos con certificacion - 1 afo

contamos con Validacién dada por
DIGESA

CASO 16 2015 8 meses

CASO 17 Desde que es obligatorio Menos de 1 afio

CASO 18 2011 8 meses

CASO 19 2017 1 afio

CASO 20 2010 1 afio

CASO 21 6 afios, 2 afos, 2 anos 6 (meses de
implementacion
incluyendo la
infraestructura)

CASO 22 2013 6 meses

CASO 23 2013 1 afio

CASO 24 2011 2 dias

CASO 25 2010 20 meses

CASO 26 2006 2 meses

CASO 27 2017 2 afos

CASO 28 2017 1 mes

CASO 29 2010 6 meses

CASO 30 2004 Aproximado 6 meses

CASO 31 - -

CASO 32 2003 3 meses

Las respuestas mas recurrentes a la pregunta B (;Que tiempo fue requerido para lograr una

evaluacion oficial favorable por parte de las autoridades con respecto al disefio e
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implementacién del HACCP?) fueron de 1 afio con 9 CASOS (CASO 3,5, 7, 12, 13, 15, 19,
20,y 23) y 6 meses con 6 CASOS (CASO 4, 6, 21, 22,29y 30).

Respecto a la pregunta A (¢ Desde qué afio cuentan con la certificacion HACCP?) , 8 CASOS
presentaron certificacion HACCP recientemente en los afios 2017 0 2018 (CASO 1, 5, 8, 9,
14,19, 27, y 28); mientras que el CASO 6 menciona contar con certificacion HACCP desde
1995, ademas el encuestado tiene 8 afos trabajando en la empresa y cuenta con 23 afios de
experiencia en el sector alimentario, sobre el grado de implementacion de las 24 practicas
de seguridad alimentaria consideradas en el cuestionario obtuvo un porcentaje del 99%
(Tabla 14); la empresa produce alimentos como Mermeladas, jaleas, pulpas, salsas, dulces,
purés de fruta, y frutas confitadas (ver Anexo 3) y cuenta entre 51 a 250 empleados (ver
Anexo 5).

En la evaluacidn sobre el sistema HACCP en las empresas se les pregunto a los encuestados
por que establecieron el sistema HACCP, donde el 3% marcaron la alternativa Garantizar
seguridad alimentaria, el 9% Cumplimiento de requisitos legales y reglamentarios y el 88%
ambos. El 65% contestaron que Las autoridades de control NO lo ayudaron con la
implementacion y 10% han tenido quejas de las autoridades de control relacion con la
funcionalidad del HACCP, las quejas mencionadas fueron sobre temas del producto,
condiciones de infraestructura e inconformidad con la implementacion segun el criterio del
inspector (ver Anexo 7). Sobre este Gltimo, Segin Toropilova y Bystricky (2015) es
imperativo comprender el concepto abierto de HACCP y hacer cumplir los requisitos legales

sin el rechazo burocratico de la creatividad.

El 100% piensan que la implementacién del sistema HACCP realmente mejoro la seguridad
sanitaria de los alimentos que producen y 100% confian en los resultados de las auditorias
internas y/o externas para confirmar la idoneidad de los métodos utilizados para monitorear
y controlar los riesgos para la inocuidad de los alimentos. Sobre la pregunta si Establecio el
sistema HACCP usted mismo o lo establecid por expertos contratados, el 42% indico que lo
realizaron ellos mismos, el 6% expertos contratados, 42% ambos y 10% entre equipo de
inocuidad y equipo HACCP.

Si desde el establecimiento sistema HACCP hubo algin cambio; el 90% contestaron que Sl

y los motivos fueron 63% condiciones de produccion y 37% condiciones de produccion y
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cambio de ley. Con respecto a su funcionalidad del sistema HACCP, 41% lo atribuyeron a
Atributos de recursos humanos (disponibilidad, compromiso, capacitacion y voluntad de los
empleados), 35% Atributos de recursos financieros, 12% Atributos exdgenos —mercado, 9%
Atributos de la empresa (programas de requisitos previos, equipos, procedimientos de
verificacion, etc) y 3% OTROS. Toropilovd y Bystricky (2015) concluyeron que
principalmente la falta de motivacion con respecto al HACCP causa que se debilite o incluso
falle el sistema. Segun Mortimore (2001) un sistema HACCP que realmente funcione en la
practica dependera de la competencia de las personas que lo desarrollaron y lo operan, y de
los programas de requisitos previos que lo respaldan, ademas Ignorar el hecho de que
HACCP evoluciona conducird a la pérdida de control sobre él y pondra en peligro su

funcionalidad (Toropilova y Bystricky, 2015).

Sobre si los encuestados creen que tiene los suficientes requisitos técnicos para garantizar la
funcionalidad del sistema HACCP el 97% marcaron que Sl (Tabla 16); la Tabla 17 muestran
el porgqué de sus respuestas; del cual destaco el CASO 14 que respondié que NO cree tener
los suficientes requisitos técnicos para garantizar la funcionalidad del sistema HACCP
porque Siempre hay mejoras que se pueden hacer. El resto de los encuestados consideran
que Sl tienen los suficientes requisitos técnicos para garantizar la funcionalidad del sistema
HACCP; EI CASO 9 menciona que si porque cuentan con un presupuesto anual y el
compromiso de las partes interesadas; el CASO 7 menciona establecimientos de requisitos
de la vigilancia; mientras que el CASO 20 menciona actualizacion técnica constante (Tabla
17). Segun Kafetzopoulos et al. (2013) el HACCP es un sistema dindmico y su
implementacién continua y efectiva es lo que puede ayudar a una empresa de alimentos a
producir productos seguros a largo plazo. Por su parte Mortimore (2001) menciona que se
debe considerar el mantenimiento del sistema HACCP para que la implementacion siga
siendo un éxito. Esta es un area que, si se pasa por alto, puede ser una razén probable para
que HACCP parezca fallar.

47



Tabla 16: Resumen de las respuestas sobre HACCP

¢Por qué se estableci6 el sistema HACCP? n % ¢Cree que tiene suficientes requisitos técnicos para %
Garantizar seguridad alimentaria 1 3 garantizar la funcionalidad del sistema HACCP? n 0
Cumplimiento de requisitos legales y reglamentarios 3 9 Sl 30 97
Ambos 28 88 NO 1 3
Otro - -
total 32 ¢Algunas veces las autoridades de control tenian n %
¢Las autoridades de control lo ayudaron con la implementaciéon? n % quejas en relacion con la funcionalidad del HACCP?
sl 11 35 sl 3 10
NO 20 65 NO 28 90
¢Piensas que la implementacion del sistema HACCP Los resultados de la auditoria internas y/o
realmente mejoro la seguridad sanitaria de los alimentosque n % externas confirman la idoneidad de los métodos o
producen? utilizados para monitorear y controlar los riesgos 0
Sl 31 100 para la inocuidad de los alimentos
NO 0 0 Sl 31 100
Desde el establecimiento, ¢Hubo algin cambio? n % NO - -
Sl 28 90 Los problemas que se presentan con respectoala n %
NO 3 10 funcionalidad del sistema HACCP en su empresa
son de
condiciones de produccion 17 63 Atributos de recursos financieros 12 35
cambio en la ley - Atributos de recursos humanos 14 41
ambos 10 37 (disponibilidad,compromiso, capacitacion y voluntad
otro - de los empleados)
¢Establecid el sistema HACCP usted mismo o lo establecidé n % Atributos de la empresa (programas de requisitos 3 9
por expertos contratados? previos, equipos, procedimientos de verificacion, etc)
Usted mismo 13 42
Experto contratado 2 6 Atributos exdgenos —mercado 4 12
Ambos 13 42 Otro (INFRAESTRUCTURA) 1 3
OTROS (equipo de inocuidad (2); equipo HACCP (1)) 3 10




Tabla 17: Motivos considerados por los encuestados para garantizar la
funcionalidad del sistema HACCP

N CASO ¢ Cree que tiene suficientes requisitos técnicos para garantizar la
funcionalidad del sistema HACCP? ;Por qué?

CASO1  Si, porque el sistema funciona

CASO 2  Si, Marco legal definido y establecido

CASO 3  Si, Porque tenemos los recursos para el cumplimiento

CASO4  Si, en otras oportunidades ya he validado el sistema HACCP - por
experiencia

CASO 5 Si, se cuenta con un asesoramiento externo constante

CASO 6  Si, Especializacion en Sistemas de gestion de calidad

CASO 7  Si, estén establecidos los requisitos de la vigilancia

CASO 8  Si, por el buen manejo y verificacion constante de las BPM Y BPH

CASO9  Si, Se cuenta con un presupuesto anual y el compromiso de las partes
interesadas.

CASO 10 Si, Equipo multidisciplinario capacitado

CASO 11 Si, Se tiene personal capacitado y equipos para el control de PCC

CASO 12 Si, Capacitacion en temas de gestion

CASO 13  Si, Cumplimiento de normativas

CASO 14 No; Siempre hay mejoras que se pueden hacer

CASO 15 Si, El conocimiento del proceso + conocimiento de sistema

CASO 16  Si, Estamos basado en normas técnicas y procedimientos oficiales.

CASO 17 Si, El equipo esta conformado por personas muy capacitadas y la empresa
trabaja constantemente en capacitarnos.

CASO 18 Si, El personal técnico es competente y las gerencias estan comprometidas
con el mantenimiento del sistema

CASO 19 Si, Equipo de implementacién altamente calificados

CASO 20 Si, La Actualizacion técnica es constante

CASO 21 Si, Se cuenta con un equipo de trabajo que aporta tedricamente y en practica

CASO 22 Si, Las personas encargadas de llevarlo si estan capacitadas

CASO 23  Si, Prerrequisitos

CASO 24 Si

CASO 25 Si

CASO 26  Si, EI HACCP es un sistema que protege la inocuidad de los alimentos de
los peligros no provocados y se adaptada a cualquier linea de proceso ya
que solo es evaluar los procesos a lo largo de la cadena.

CASO 27 Si, se ha investigado la literatura y se quiso cumplir con las normas

CASO 28 Si, Tenemos implementados nuestros programas de Verificacion en temas
de Inocuidad y validacion HACCP, con auditorias Externas por parte de
nuestros clientes e inspecciones programadas.

CASO 29 Si, el cumplimiento de la normativa vigente y la tecnologia adecuada para
los PCC

CASO 30 Si, Se cuenta con capacitacion en temas relacionados en HACCP

CASO 31 -

CASO 32 Si, Porque la implementacion IN SITU estd sustentada con la
documentacion necesaria.




43.IDENTIFICACION DE LAS BARRERAS Y DIFICULTADES QUE
ENCUENTRA LAS EMPRESAS PARA LA IMPLEMENTACION DEL
SISTEMA HACCP

La Tabla 18 muestra los estadisticos de tendencia central y de dispersion de los 27 items
considerados para la pregunta: En su experiencia ¢cuéles son los factores que afecta la
implementacion de un sistema de inocuidad/HACCP? Contestada mediante una escala
Likert de 7 puntos en el cual los encuestados marcaron el grado en que cada item afecta la
implementacién de un sistema de inocuidad/HACCP, donde 1 representaba ‘“Nunca” y 7

“Siempre”.

Tabla 18: Medidas de tendencia central y dispersion para los 27 items sobre las

barreras y dificultades que encuentran las empresas para la implementacion

HACCP
Item N Media Mediana Moda s

1. [La falta de programas pre-requisitos] 32 475 5.00 7 1.80
2. [Falta de conocimiento sobre HACCP] 32 447 4.00 3 1.65
3. [La percepcion de los empleados sobre el valor de HACCP] 32 4.72 5.00 5 1.61
4. [Aumento de los recursos financieros (Costo)] 32 478 5.00 5 1.48
5. [El tiempo de desarrollo e implementacién HACCP] 32 3.9 3.50 3 1.44
6. [Rotacion del personal] 32 397 3.50 3 1.62
7.[La falta de gestion] 32 450 4.00 3 1.50
8.[Inadecuadas condiciones de infraestructura en la empresa] 32 4.94 5.00 6 1.46
9. [Falta de motivacion de los empleados] 32 372 3.50 3 1.35
10. [Terminologia complicada] 32 278 2.50 2 1.24
11. [Necesidad de pautas simples] 32 334 3.00 3 1.18
12.[Volumen de papeleo, Excesiva documentacion] 32 344 3.00 3 141
13.[Falta de entrenamiento del personal] 32 444 4.00 3 141
14.[Conocimientos y habilidades limitadas para la 32  4.25 4.00 3 1.63
implementacion del HACCP]
15.[No hay suficiente apoyo de las autoridades] 32 359 3.00 3 154
16.[Falta de compromiso con la seguridad alimentaria de los 32 4.19 4.00 3 1.49
empleados]
17.[Falta de Compromiso de los gerentes con la seguridad 32  4.50 5.00 5 1.93
alimentaria]
18.[Resistencia al cambio y actitudes de empleados] 32 431 4.00 3 1.42
19.[Falta de experiencia técnica y soporte] 32 391 3.50 3 1.40
20.[Baja disponibilidad de recursos humanos] 32 4.28 4.00 3 151
21.[Infraestructura organizacional inadecuada] 32 434 4.00 4 1.52
22.[Dificultades relacionadas con la tecnologia y el disefio de 32 3.84 3.00 3 1.30
produccion]
23.[Dificultades relacionadas con el tipo de producto] 32 3.47 3.00 2 1.52
24 [Dificultades en la verificacion y validacion del plan 32  3.66 3.50 3 1.56
HACCP]
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25.[Planificacion insuficiente] 32 3.84 4.00 5 1.32
26.[Proveedores de empresas inapropiadas] 32 4.00 3.50 3 141
27.[Poca fiabilidad de los organismos de certificacion] 32 269 2.00 2 1.47

La Tabla 19 muestra la distribucion de las respuestas en cada item mediante la tabla de

frecuencia. Las respuestas individuales de los encuestados se observan en el anexo 8.

Para la identificacion de los items relevantes que afectan la implementacion HACCP se
estableci6 que dentro de su distribucidon (tabla de frecuencia) mas del 50% deberé estar entre
las opciones “siempre”, “casi siempre” y “con frecuencia”; los items que cumplan con esa
condicion y ademas sean coherentes con el analisis de los estadisticos de tendencia central y
dispersion son considerados como item importante que afecta la implementacion HACCP.

De la Tabla 19 los items 1 (La falta de programas pre-requisitos); 3 (La percepcion de los
empleados sobre el valor de HACCP), 4 (Aumento de los recursos financieros); 8
(Inadecuadas condiciones de infraestructura en la empresa) y 17 (Falta de Compromiso de
los gerentes con la seguridad alimentaria), cumplen esta condicion y poseen medias y
medianas elevadas (Tabla 18); respecto a su variabilidad, observamos que la desviacion
estandar de cada item son: N°8 (s=1,46);N°4 (s =1,48); N°3 (s =1,61); N°1(s =
1,8); y N° 17 (s = 1,93); de este grupo destacan los item N°8 y N° 4 con mayores medias y
menores desviaciones estandar (Tabla 18). Esto indica que los encuestados consideraron de
gran importancia las Inadecuadas condiciones de infraestructura en la empresa y el aumento
de los recursos financieros (costo) como barreras y/o dificultades que afecta la

implementacién de un sistema de inocuidad /HACCP.

En estudio realizado por (Bas et al., 2007), el tiempo y el dinero fueron identificados como
las mayores barreras para mejorar la seguridad alimentaria; Problemas similares han sido
reportados por otros autores como Jevsnik et al. (2006); Violaris et al. (2008); Khatri y
Collins (2007); Bas et al. (2007); Azanza y Zamora-Luna (2005); Walker et al. (2003); Vela
y Fernandez (2003); Marnellos y Tsiotras (1999); Ehiri et al. (1995) (Tabla 1). Autores
como Moreno (2012) menciona que una de las principales limitaciones para la
implementacion del sistema HACCP, son los altos costos de infraestructura; por su parte
Maldonado et al. (2005) encontraron que la inversidbn en nuevos equipos y pruebas
microbioldgicas de productos representan la mayoria de los costos de implementacion y

operacion. Por el contrario, el estudio de Fotopoulos et al. (2009), uno los factores que se
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Tabla 19: Tabla de frecuencia de los 27 items considerados como barreras y dificultades para la implementacion HACCP

1. [La falta de programas Pre-requisitos]

3. [La percepcion de los empleados sobre el valor de HACCP]

Frecuen Porcenta Porcentaje  Porcentaje Frecue Porcenta Porcentaje Porcentaje
cia je valido acumulado ncia je valido acumulado
Vaélido Siempre 8 25,0 25,0 25,0 Val Siempre 6 18,8 18,8 18,8
Casi siempre 4 12,5 12,5 37,5 ido  Casi siempre 4 12,5 12,5 31,3
Con 6 18,8 18,8 56,3 Con 9 28,1 28,1 59,4
frecuencia frecuencia
Normalmente 4 12,5 12,5 68,8 Normalment 4 12,5 12,5 71,9
e
A veces 7 21,9 21,9 90,6 A veces 6 18,8 18,8 90,6
Casi nunca 2 6,3 6,3 96,9 Casi nunca 3 9,4 9,4 100,0
Nunca 1 3,1 3,1 100,0 Total 32 100,0 100,0
Total 32 100,0 100,0 4. [Aumento de los recursos financieros (Costo)]
. Frecue Porcenta Porcentaje Porcentaje
2. [Falta de conocimiento sobre HACCP] ncia je vali doJ acumulaéo
Frecuen Porcenta Porcentaje  Porcentaje Val Siempre 4 12,5 12,5 12,5
cia je valido acumulado ido
Vaélido Siempre 6 18,8 18,8 18,8 Casi siempre 7 21,9 21,9 34,4
Casi siempre 3 9,4 9,4 28,1 Con 8 25,0 25,0 59,4
frecuencia
Con 5 15,6 15,6 43,8 Normalment 6 18,8 18,8 78,1
frecuencia e
Normalmente 7 21,9 21,9 65,6 A veces 6 18,8 18,8 96,9
A veces 8 25,0 25,0 90,6 Nunca 1 3,1 3,1 100,0
Casi nunca 3 9,4 9,4 100,0 Total 32 100,0 100,0

Total 32 100,0 100,0
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5.[El tiempo de desarrollo e implementacion HACCP]

7. [La falta de gestion]

Frecuencia Porcent Porcentaje Porcentaje Frecuenci Porcentaj Porcenta Porcentaje
aje valido acumulad a e jevalido acumulado
Valido Siempre 2 6,3 6,3 0 Valid Siempre 5 15,6 15,6 15,6
6,3 0
Casi 3 9,4 9,4 15,6 Casi 3 9,4 9,4 25,0
siempre siempre
Con 6 18,8 18,8 34,4 Con 7 21,9 21,9 46,9
frecuencia frecuencia
Normalment 5 15,6 15,6 50,0 Normalmen 6 18,8 18,8 65,6
e te
A veces 12 37,5 37,5 87,5 A veces 10 31,3 31,3 96,9
Casi nunca 4 12,5 12,5 100,0 Casi nunca 1 3,1 3,1 100,0
Total 32 100,0 100,0 Total 32 100,0 100,0
6.[Rotacion del personal] 8.[Inadecuadas condiciones de infraestructura en la empresa]
Frecuencia Porcent Porcentaje Porcentaje Frecuenci Porcentaj Porcenta Porcentaje
aje valido acumulad a e jevalido acumulado
Vélido Siempre 3 94 9,4 0 Vaélid Siempre 5 15,6 15,6 15,6
9,4 0
Casi 4 12,5 12,5 21,9 Casi 8 25,0 25,0 40,6
siempre siempre
Con 3 9,4 94 31,3 Con 7 21,9 21,9 62,5
frecuencia frecuencia
Normalment 6 18,8 18,8 50,0 Normalmen 5 15,6 15,6 78,1
e te
A veces 13 40,6 40,6 90,6 A veces 6 18,8 18,8 96,9
Casi nunca 1 3,1 3,1 93,8 Casi nunca 1 3,1 3,1 100,0
Nunca 2 6,3 6,3 100,0 Total 32 100,0 100,0
Total 32 100,0 100,0
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9. [Falta de motivacion de los empleados]

11. [Necesidad de pautas simples]

Frecuenci Porcentaj Porcenta  Porcentaje Frecu Porcen Porcent Porcentaje
a e jevélido acumulado encia taje aje acumulado
3,1 valido
Vélid Siempre 1 3,1 3,1 Vaélido Siempre 1 3,1 3,1 3,1
0 Casi siempre 2 6,3 6,3 9,4 Casi siempre 2 6,3 6,3 9,4
Con 6 18,8 18,8 28,1 Normalmente 7 21,9 21,9 31,3
frecuencia
Normalment 7 21,9 21,9 50,0 A veces 16 50,0 50,0 81,3
e
A veces 11 34,4 34,4 84,4 Casi nunca 6 18,8 18,8 100,0
Casi nunca 4 12,5 12,5 96,9 Total 32 100,0 100,0
Nunca 1 3,1 3,1 100,0 12. [Volumen de papeleo, Excesiva documentacion]
Total 32 100,0 100,0 Frecu Porcen Porcent Porcentaje
_ - _ encia taje aje acumulado
10.[Terminologia complicada] valido
Frecuenc Porcenta Porcent Porcentaje Vaélido Siempre 1 3,1 3,1 3,1
ia je aje acumulad Casi siempre 3 9,4 9,4 12,5
valido
Valid Siempre 1 3,1 3,1 3,1 Con 3 9,4 9,4 21,9
0 frecuencia
Casi siempre 1 3,1 31 6,3 Normalmente 4 12,5 12,5 34,4
Con 1 3,1 3,1 9,4 A veces 12 37,5 37,5 71,9
frecuencia
Normalment 1 3,1 3,1 12,5 Casi nunca 9 28,1 28,1 100,0
e
A veces 12 37,5 37,5 50,0 Total 32 100,0 100,0
Casi nunca 15 46,9 46,9 96,9
Nunca 1 3,1 3,1 100,0

Total 32 100,0 100,0
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13.[Falta de entrenamiento del personal]

15. [No hay suficiente apoyo de las autoridades]

Frecuenci Porcentaj Porcentaj Porcentaje
a e evalido acumulad
)
Vélido Siempre 3 94 9,4 94
Casi siempre 7 21,9 21,9 31,3
Con 2 6,3 6,3 37,5
frecuencia
Normalment 9 28,1 28,1 65,6
e
A veces 11 34,4 34,4 100,0
Total 32 100,0 100,0

14. [Conocimientos y habilidades limitadas para la
implementacion del HACCP]

Frecu Porcen Porcen Porcentaje
encia taje taje  acumulado
valido
Valid Siempre 2 6,3 6,3 6,3
0 Casi siempre 3 9,4 9,4 15,6
Con 3 9,4 9,4 25,0

frecuencia

Normalmente 5 15,6 15,6 40,6

A veces 10 31,3 31,3 71,9
Casi nunca 9 28,1 28,1 100,0
Total 32 100,0 100,0

Frecuenci Porcentaj Porcentaj Porcentaje 16. [Falta de compromiso con la seguridad alimentaria
a e evalido acumulad de los empleados]
Valido Siempre 4 12,5 12,5 0 Frecu Porcen Porcen Porcentaje
12,5 encia  taje taje  acumulado
valido
Casi siempre 5 15,6 15,6 28,1 Valid Siempre 2 6,3 6,3 6,3
Con 3 9,4 94 37,5 0 Casi siempre 6 18,8 18,8 25,0
frecuencia
Normalment 7 21,9 21,9 59,4 Con 5 15,6 15,6 40,6
e frecuencia
A veces 9 28,1 28,1 87,5 Normalmente 5 15,6 15,6 56,3
Casi nunca 4 12,5 12,5 100,0 A veces 11 344 344 90,6
Total 32 100,0 100,0 Casi nunca 3 9,4 9,4 100,0
Total 32  100,0 100,0
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17. [Falta de Compromiso de los gerentes con la seguridad

19.[Falta de experiencia técnica y soporte]

alimentaria]
Frecue Porce Porcentaj Porcentaje Frecue Porcen Porcentaje Porcentaje
ncia ntaje e valido acumulado ncia taje valido acumulado
Valido Siempre 6 18,8 18,8 18,8 Vv  Siempre 1 3,1 3,1 3,1
Casi siempre 5 15,6 15,6 34,4 a Casi 4 12,5 12,5 15,6
| siempre
Con 8 25,0 25,0 59,4 i Con 6 18,8 18,8 34,4
frecuencia d frecuencia
Normalment 2 6,3 6,3 65,6 0 Normalme 5 15,6 15,6 50,0
e nte
A veces 4 12,5 12,5 78,1 A veces 13 40,6 40,6 90,6
Casi nunca 5 15,6 15,6 93,8 Casi nunca 2 6,3 6,3 96,9
Nunca 2 6,3 6,3 100,0 Nunca 1 3,1 3,1 100,0
Total 32 100,0  100,0 Total 32 100,0 100,0
18. [Resistencia al cambio y actitudes de empleados] 20.[Baja disponibilidad de recursos humanos]
Frecue Porce Porcentaj Porcentaje Frecue Porcen Porcentaje Porcentaje
ncia ntaje e valido acumulado ncia taje valido acumulado
Vélido Siempre 2 6,3 6,3 6,3 vV Siempre 2 6,3 6,3 6,3
Casi siempre 7 21,9 21,9 28,1 a Casi 8 25,0 25,0 31,3
| siempre
Con 4 12,5 12,5 40,6 i Con 2 6,3 6,3 37,5
frecuencia d frecuencia
Normalment 6 18,8 18,8 59,4 0 Normalme 8 25,0 25,0 62,5
e nte
A veces 12 37,5 37,5 96,9 A veces 9 28,1 28,1 90,6
Casi nunca 1 3,1 3,1 100,0 Casi nunca 3 9,4 9,4 100,0
Total 32 100,0  100,0 Total 32 100,0 100,0
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21.[Infraestructura organizacional inadecuada]

23.[Dificultades relacionadas con el tipo de producto]

Frecuen Porcent Porcentaje Porcentaje Frecuenci Porcent Porcentaje Porcentaje
cia aje vélido acumulado a aje vélido acumulado
Vélido Siempre 3 9,4 9,4 9,4 Vélid  Siempre 1 3,1 3,1 3,1
Casi siempre 5 15,6 15,6 25,0 0 Casi 4 12,5 12,5 15,6
siempre
Con 6 18,8 18,8 43,8 Con 3 94 9,4 25,0
frecuencia frecuenci
a
Normalment 8 25,0 25,0 68,8 Normal 4 12,5 12,5 37,5
o mente
A veces 6 18,8 18,8 87,5 a veces 9 28,1 28,1 65,6
Casi nunca 4 12,5 12,5 100,0 A veces 11 34,4 34,4 100,0
Total 32 100,0 100,0 Casi 32 100,0 100,0
nunca

22.[Dificultades relacionadas con la tecnologia y el disefio de produccion]

24.[Dificultades en la verificacién y validacion del plan HACCP]

Frecuen Porcent Porcentaje Porcentaje Frecuenci Porcent Porcentaje Porcentaje
cia aje valido acumulado a aje valido acumulado
Vaélido Siempre 1 3,1 3,1 3,1 Véalid  Siempre 1 3,1 3,1 3,1
Casi siempre 3 9,4 9,4 12,5 0 Casi 3 9,4 9,4 12,5
siempre
Con 6 18,8 18,8 31,3 Con 6 18,8 18,8 31,3
frecuencia frecuenci
a
Normalment 5 15,6 15,6 46,9 Normalm 6 18,8 18,8 50,0
e ente
A veces 14 43,8 43,8 90,6 A veces 9 28,1 28,1 78,1
Casi nunca 3 9,4 94 100,0 Casi 4 12,5 12,5 90,6
nunca
Total 32 100,0 100,0 Nunca 3 9,4 9,4 100,0

Total 32 100,0 100,0
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25.[Planificacion insuficiente]
Frecue Porce Porcen Porcentaje

27 27.[Poca fiabilidad de los organismos de certificacién]
Frecuencia Porcentaje  Porcentaje Porcentaje

ncia  ntaje  taje  acumulado vélido acumulado
valido
Vélido Casi 2 6,3 6,3 6,3 Va Casi 1 3,1 3,1 3,1
siempre lid siempre
Con 11 34,4 34,4 40,6 0 Con 5 15,6 15,6 18,8
frecuencia frecuencia
Normalment 5 15,6 15,6 56,3 Normalmen 2 6,3 6,3 25,0
e te

A veces 10 31,3 31,3 87,5 A veces 6 18,8 18,8 43,8
Casi nunca 2 6,3 6,3 93,8 Casi nunca 11 34,4 34,4 78,1
Nunca 2 6,3 6,3 100,0 Nunca 7 21,9 21,9 100,0

Total 32 100,0 100,0 Total 32 100,0 100,0

26.[Proveedores de empresas inapropiadas]

Frecue Porce Porcen Porcentaje
ncia  ntaje taje acumulado

valido

Vaélido Siempre 2 6,3 6,3 6,3

Casi 3 9,4 9,4 15,6
siempre
Con 7 21,9 21,9 375
frecuencia
Normalment 4 12,5 12,5 50,0
e

A veces 13 40,6 40,6 90,6

Casi nunca 3 9,4 9,4 100,0

Total 32 100,0 100,0




consideraron como los menos importantes en la implementacion efectiva del sistema

HACCP fueron los relacionados con el costo y el tiempo de implementacion.

Jevsnik et al. (2006) describidé que la falta de recursos financieros y humanos son barreras
fundamentales para la implementacion de HACCP en pequefias empresas alimentarias. Sin
embargo Panisello et al. (2001) menciona que, incluso después de expresar compromiso de
gestion y proporcionar recursos en términos de apoyo financiero, mano de obra y
capacitacion, hay una serie de barreras diferentes que deberan superarse durante el proceso

de implementacion entre ellas, la gerencia, el personal y la infraestructura.

Con respecto a la Inadecuadas condiciones de infraestructura en la empresa (item 8), el
disefio de la fabrica de alimentos debe estar disefiado para lograr un flujo fluido de
operaciones manteniendo la cantidad de manipulacion de materiales alimenticios al minimo
posible. Sin embargo, con frecuencia se encuentran locales de alimentos con salas de
preparacion de alimentos congestionadas y de disefio antihigiénico (Panisello et al., 2001).
La norma R.M N° 449-2006 /MINSA menciona sobre la aplicacién del sistema HACCP que
el fabricante y el profesional responsable del control de calidad sanitaria deben verificar el
cumplimiento de los requisitos y condiciones previas para la aplicacion del Sistema HACCP,
como La estructura fisica e instalaciones; distribucion de ambientes y ubicacion de equipos;
aspectos operativos; entre otros requerimientos (Articulo 6°). Las pequefias empresas que
han aumentado su productividad sin la consiguiente expansién de sus instalaciones, o las
empresas que estan llenas de personal y maquinaria para satisfacer las cargas de trabajo
estacional u ocasional son normalmente las que cuentan con un Disefio de planta incorrecto
(Panisello et al., 2001). En esas situaciones la implementacion de HACCP es mucho mas
complicada debido a la dificultad de controlar los estandares sanitarios basicos, lo que resulta
en un mayor nimero de PCC y PC para prevenir o reducir los riesgos de contaminacion

cruzada y la nueva contaminacion de los alimentos (Panisello et al., 2001).

En Lima - Metropolitana 91% de las empresas dedicadas a la elaboracion de productos
alimenticios y bebidas son microempresas (12 440 empresas); 6% pequefia empresa (834) y
3% (351) mediana y gran empresa (datos INEI, 2018). En los registros de DIGESA
(setiembre -2018) 191 empresas cuentan con certificado de principios generales de higiene
del Codex Alimentarius en lima provincia, lo cual representa 2% del total de empresas

registradas en esa zona por INEI hasta el 2017; no es raro encontrar que otro item importante
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que afecta la implementacion HACCP es la falta de programas pre-requisitos (item N 1) con
media = 4.75 y s = 1.8. En relacién con facilitar la implementacion exitosa de Sistema
HACCP, la Comision del Codex Alimentarius declard que los programas de prerrequisitos
deberian estar bien establecidos y aplicado (CAC, 2003). El desarrollo y la implementacion
de procedimientos operativos estandar escritos en las empresas alimentarias son uno de los
primeros pasos para construir un sistema HACCP efectivo y otros sistemas de seguridad
alimentaria (Bas et al., 2007).

La falta de programas de prerrequisitos fue la barrera clave identificada en el estudio de Bas
et al. (2007), En este estudio, se informd que las practicas de seguridad alimentaria no se
implementan en muchas empresas alimentarias; por su parte el estudio de Celaya et al.
(2007) revela la influencia fundamental de la implementacion de los pre-requesitos y el
compromiso de gestion en un sistema eficaz de HACCP; reportando hasta 9.7 veces mas
probabilidades de implementar un sistema HACCP favorable para aquellas industrias
alimentarias que operaban de acuerdo con los requisitos previos apropiados. Segun
Mortimore (2001) un sistema HACCP que realmente funcione en la practica dependera de
la competencia de las personas que lo desarrollaron y lo operan, y de los programas de
requisitos previos que lo respaldan.

Charalambous et al. (2015) encontr6 una mejora maxima en pequefias empresas al
implementar los programas de requisitos previos y un plan HACCP a medida, los mismos
autores reportaron que la actitud del operador de la empresa alimentaria comienza
positivamente, pero se vuelve mas negativo a medida que aumenta la complejidad del
Sistema de Gestion de Seguridad Alimentaria. La percepcidn de los empleados sobre el valor
de HACCP (item 3) es otra barrera encontrada en este estudio; segun Kafetzopoulos et al.
(2013) los empleados deben reconocer plenamente la importancia y la criticidad de cualquier
peligro para la inocuidad de los alimentos. Fotopoulos y Kafetzopoulos (2011) ponen de
manifiesto la importancia de los atributos de los empleados para la efectividad de la

implementacién de HACCP.

Sobre la Falta de Compromiso de los gerentes con la seguridad alimentaria (item 17) segin
Arpanutud et al. (2009) mientras algunos gerentes sostienen que los costos exceden los
beneficios, otros Sugieren que la adopcion de un sistema de gestion de seguridad alimentaria

mejora la ventaja competitiva y reduce los costos; MacAuslan (2003) citado por Jevsnik et
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al. (2008) Sugirio que se debe desviar mas énfasis y recursos para ayudar a los gerentes a
convertirse en gerentes de higiene alimentaria altamente motivados que desarrollen y
mantengan una cultura de inocuidad alimentaria dentro de sus negocios. Por ello no basta
con que las empresas asignen el recurso financiero adecuado y tiempo necesario para
desarrollar e implementar el sistema HACCP sino también debe haber un alto nivel de
compromiso con la seguridad alimentaria de los empleados, gerentes y altos dirigentes

(Fotopoulos y Kafetzopoulos, 2011).

4.3.1. PRUEBA DE NORMALIDAD: CONTRASTE DE HIPOTESIS

Para determinar si la distribucion era lo suficientemente normal se realiz6 la prueba de
normalidad Shapiro-Wilk; la cual se utiliza para muestras menores de 50.
Se comprobo la siguiente hipdtesis.

Ho. Se ajustan a una distribucion normal.

Hi. No se ajustan a una distribucién normal.

Nivel de significancia: 5% (Sig.>a)

En la tabla 20 se observa que los items 9 (Falta de motivacion de los empleados),
21(Infraestructura organizacional inadecuada) y 24 (Dificultades en la verificaciéon y
validacién del plan HACCP) cumplen el supuesto de normalidad (a > 0.05), mientras que
los items 1, 2, 3, 4,5, 6, 7, 8, 10, 11, 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 22, 23, 25, 26 y 27

no lo cumplen.

Tabla 20: Prueba de Normalidad Shapiro-Wilk para los 27 items sobre las
barreras y dificultades que encuentran las empresas para la implementacion

HACCP
p Shapiro-Wilk
Item — -
Estadistico | al | Sig.

1. [La falta de programas pre-requisitos] 911 32,012
2. [Falta de conocimiento sobre HACCP] ,902 32 1,007
3. [La percepcion de los empleados sobre el valor de
> L c%] P P 917 32 018
4. [Aumento de los recursos financieros (Costo)] 934 32 050
5.[El tiempo de desarrollo e implementacion HACCP] 898 32 ,006
6.[Rotacion del personal] ,902 32,007
7. [La falta de gestion] ,892 32,004
8.[Inadecuadas condiciones de infraestructura en la empresa] 920 32,020
9. [Falta de motivacion de los empleados] ,943 32 ,092
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10.[Terminologia complicada] 134 32,000
11. [Necesidad de pautas simples] ,790 32,000
12. [Volumen de papeleo, Excesiva documentacion] 848 32,000
13.[Falta de entrenamiento del personal] ,835 32,000

14. [Conocimientos y habilidades limitadas para la

implementacién del HACCP] 901 32,006

15. [No hay suficiente apoyo de las autoridades] 862 32 001
16. [Falta de compromiso con la seguridad alimentaria de los 003 32 007
empleados]

17. [Falta de Compromiso de los gerentes con la seguridad

alimentaria] 909 32 010
18. [Resistencia al cambio y actitudes de empleados] 875 32 001
19.[Falta de experiencia técnica y soporte] ,919 32,020

20.[Baja disponibilidad de recursos humanos] 899 32 006

21.[Infraestructura organizacional inadecuada] 935 32 053

22.[Dificultades relacionadas con la tecnologia y el disefio de

s ,882 32 ,002
produccion]

23.[Dificultades relacionadas con el tipo de producto] 845 32 ,000
24.[Dificultades en la verificacion y validacion del plan

HACCP] ,953 32,176
25.[Planificacion insuficiente] ,905 32 1,008
26.[Proveedores de empresas inapropiadas] 889 32 ,003
27.[Poca fiabilidad de los organismos de certificacion] 872 32 001

4.3.2. ANALISIS FACTORIAL EXPLORATORIO (AFE)

Como en cualquier investigacion, la utilidad y generalizabilidad de los resultados obtenidos
con un AFE dependera de la adecuacion del disefio de la investigacion, es decir, de la
seleccién de las variables que se van a medir, del procedimiento de muestreo que se va a
emplear, y del tamafio de la muestra, entre otras decisiones (Lloret et al., 2014). Uno de los
primeros aspectos que se considerd para el AFE fue el grupo de variables (items) a analizar,
segun Hair et al. (2014) si el investigador incluye indiscriminadamente un gran nimero de
variables y espera que el analisis factorial lo "resuelva", la posibilidad de resultados pobres
es alta. Por su parte Lloret et al. (2014) afirma que Si el subconjunto de items omite aspectos
relevantes de la variable latente que se desea medir, habrd menos varianza comun de la que
debiera en el analisis consiguiente, y los factores comunes resultantes seran mas débiles

porque estaran insuficientemente definidos. Si, por el contrario, se introducen items
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irrelevantes, apareceran factores comunes adicionales o se dificultara la emergencia de los
factores comunes objeto de medida. Asi que la seleccion méas o menos adecuada de los items
que se van a incluir juega un papel determinante en la claridad de la estructura factorial
identificada. EI AFE se realizd para Comprender si estas percepciones se pueden "agrupar”
en un conjunto mas pequefio de variables latentes que afectan la implementacion del sistema
HACCP, por ende, para el AFE se descartd los items que han sido considerados poco
relevantes por los encuestados (Tabla 18 y 19). los items descartados fueron: N°27 [Poca
fiabilidad de los organismos de certificacion] con Media = 2.69 , Mediana =2 , Moda = 2,
frecuencia en porcentaje = 22% “nunca”, 34% “casi nunca” y 19% “a veces” ; N°10
[Terminologia complicada] con Media= 2.78, Mediana = 2.5 , Moda = 2, frecuencia en
porcentaje= 3% “nunca”, 47% “casi nunca”, 38% “a veces”; N°11 [Necesidad de pautas
simples] con Media= 3.34, Mediana = 3 , Moda = 3, frecuencia en porcentaje =19% “casi
nunca”, 50% “a veces”; N°12 [Volumen de papeleo, Excesiva documentacién] con Media=
3.44, Mediana =3, Moda = 3, frecuencia en porcentaje = 28% “casi nunca” y 38% “a veces”;
y N° 23 [Dificultades relacionadas con el tipo de producto] con Media= 3.47, Mediana= 3,

Moda = 2, frecuencia en porcentaje 34% “Casi nunca” y 28% “a veces”.

Sobre el tamafio de la muestra, Segin Hair et al. (2014) La muestra debe tener mas
observaciones (CASOS) que variables y El tamafio minimo absoluto de la muestra debe ser
de 50 observaciones. Por el contrario Joan y Anguiano (2010) menciona que el analisis
factorial deberia basarse en una muestra representativa de la poblacién de interés; este

ultimo caso cumple el trabajo de investigacion realizado.

El siguiente paso fue asegurar que las variables estén lo suficientemente interrelacionadas
para producir Factores representativos. La Tabla 21 muestra la matriz de correlaciones,
Segln Hair et al. (2014) Si la inspeccién visual no revela un nimero sustancial de
correlaciones mayores a .30, el analisis factorial probablemente sea inapropiado. La
inspeccion de la matriz de correlacion reveldé que mas del 50% de las correlaciones son
mayores que 0.30 (Tabla 21), Debajo de la matriz se encuentra p valores de los coeficientes
de correlaciones, Las correlaciones son estadisticamente significativas si su valor es menor
a 0.05; los resultados obtenidos proporcionan una base adecuada para proceder a un examen

de la adecuacidn para el analisis factorial en general y para cada variable.
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Tabla 21: Matriz de correlaciones de 22 items sobre las barreras y dificultades para la implementacion HACCP considerados para el AFE

Matriz de correlaciones?

1 1 2] 3] 4] 571 6] 7] 8] 9] 13] 1] 15] 16 ] 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 24 | 25 | 26

Co[ 1 [1.000] .543 | .387 | .125 | .206 | .053 | .263 | 511 | .622 | .350 | .364 | .160 | .380 | .176 | .359 | .452 | .241 | .459 | .246 | .672 | .716 | .203
g; 2 | 543 |1.000| .647 | 429 | 436 | .236 | .424 | 658 | 511 | 533 | .594 | .484 | 515 | 502 | .582 | .664 | .465 | .683 | .368 | 442 | 405 | .471
ion| 3] .387 | 647 |1.000| 421 | 494 | 269 | .460 | .569 | 526 | .566 | .569 | .589 | .533 | .533 | .560 | .546 | .472 | 437 | 549 | 423 | 312 | 538
4| .125 | 429 | 421 [1.000| .328 | -.016 | .487 | .368 | .308 | .527 | .534 | .300 | .430 | .514 | .402 | .396 | .638 | .294 | .251 |-.020 | .131 | .294

5| .206 | 436 | .494 | .328 |1.000| .639 | 538 | .306 | .190 | .618 | .504 | .571 | .669 | .383 | .499 | .463 | .366 | .440 | .687 | .351 | .131 | .350

6 | .053 | .236 | .269 | -.016 | .639 |1.000| .259 | .205 | .040 | .063 | .138 | .448 | .471 | .170 | .257 | 341 | .030 | .334 | .367 | .162 | .118 | .183

7| 263 | .424 | .460 | 487 | 538 | 259 |1.000| .177 | .262 | .653 | .647 | .619 | .461 | .655 | .482 | .667 | .634 | .630 | .471 | .365 | .381 | 562

8 | .511 | 658 | .569 | .368 | .306 | .205 | .177 |1.000| .433 | .421 | .429 | .462 | 510 | .275 | 554 | 582 | .346 | 579 | .438 | .374 | .380 | .329

9 | .622 | 511 | 526 | .308 | .190 | .040 | .262 | .433 |1.000| .337 | .342 | .315 | .396 | .327 | .484 | .378 | .373 | .427 | .140 | 520 | .607 | .304

13| .350 | .533 | .566 | .527 | .618 | .063 | .653 | .421 | .337 [1.000| .779 | .410 | .465 | 519 | 587 | .674 | .773 | 560 | .584 | .422 | .210 | .630

14| .364 | 594 | 569 | 534 | .504 | .138 | .647 | .429 | .342 | .779 | 1.000| .466 | .472 | 646 | 675 | .748 | .707 | 684 | .416 | .328 | .274 | 575

15| .160 | .484 | 589 | .300 | .571 | .448 | .619 | .462 | .315 | .410 | .466 | 1.000| .624 | .503 | .706 | .580 | .342 | 586 | .660 | .383 | .332 | .399

16| .380 | .515 | .533 | .430 | .669 | .471 | .461 | .510 | .396 | .465 | .472 | .624 [1.000| .470 | .655 | .504 | .335 | .542 | .666 | .279 | .212 | .398

17| .176 | .502 | 533 | .514 | .383 | .170 | .655 | .275 | .327 | .519 | .646 | .503 | .470 |1.000| .585 | 578 | 581 | .589 | .276 | .230 | .271 | .483

18] .359 | .582 | .560 | .402 | .499 | .257 | .482 | .554 | .484 | .587 | .675 | .706 | .655 | .585 |1.000| .679 | .544 | 666 | 533 | 312 | .267 | .497

19| .452 | 664 | 546 | .396 | .463 | .341 | .667 | .582 | .378 | .674 | .748 | 580 | .504 | 578 | .679 |1.000| .747 | 852 | 471 | 414 | .445 | 570

20| .241 | .465 | .472 | .638 | .366 | .030 | .634 | .346 | .373 | .773 | .707 | .342 | .335 | .581 | .544 | .747 |1.000| 606 | .435 | .262 | .395 | .651

21| .459 | .683 | .437 | .294 | .440 | .334 | .630 | 579 | .427 | 560 | .684 | .586 | 542 | 589 | .666 | .852 | .606 |1.000| 455 | .516 | .494 | 512

22| .246 | .368 | .549 | 251 | .687 | .367 | .471 | 438 | .140 | 584 | .416 | .660 | .666 | .276 | 533 | .471 | .435 | .455 |1.000| .483 | .286 | .492

24| 672 | 442 | 423 |-020 | .351 | .162 | .365 | .374 | 520 | 422 | 328 | .383 | 279 | .230 | .312 | .414 | .262 | 516 | .483 |1.000| .772 | .337

25| .716 | .405 | 312 | .131 | .131 | .118 | .381 | .380 | .607 | .210 | .274 | .332 | .212 | .271 | .267 | .445 | .395 | .494 | .286 | .772 |1.000| .276




...<<Continuacién>>

26| .203 | .471 | .538 | .294 | .350 | .183 | .562 | .329 | .304 | .630 | .575 | .399 | .398 | .483 | .497 | .570 | .651 | .512 | .492 | .337 | .276 | 1.000
Si|1 .001 | .014 | .248 | .128 | .387 | .073 | .001 | .000 | .025 | .020 | .191 | .016 | .167 | .022 | .005 | .092 | .004 | .088 | .000 | .000 | .132
8; 2 | .001 .000 | .007 | .006 | .097 | .008 | .000 | .001 | .001 | .000 | .002 | .001 | .002 | .000 | .000 | .004 | .000 | .019 | .006 | .011 | .003
nil | 3 | .014 | .000 .008 | .002 | .068 | .004 | .000 | .001 | .000 | .000 | .000 | .001 | .001 | .000 | .001 | .003 | .006 | .001 | .008 | .041 | .001
iﬁ 4 | .248 | .007 | .008 .033 | .464 | .002 | .019 | .043 | .001 | .001 | .048 | .007 | .001 | .011 | .012 | .000 | .051 | .083 | .457 | .238 | .051
)y | 5128 | .006 | .002 | .033 .000 | .001 | .044 | .148 | .000 | .002 | .000 | .000 | .015 | .002 | .004 | .020 | .006 | .000 | .025 | .238 | .025

6 | .387 | .097 | .068 | .464 | .000 .076 | .131 | 414 | .367 | .226 | .005 | .003 | .176 | .078 | .028 | .435 | .031 | .019 | .188 | .259 | .157

71 .073 | .008 | .004 | .002 | .001 | .076 .167 | .073 | .000 | .000 | .000 | .004 | .000 | .003 | .000 | .000 | .000 | .003 | .020 | .016 | .000

8 | .001 | .000 | .000 | .019 | .044 | .131 | .167 .007 | .008 | .007 | .004 | .001 | .064 | .001 | .000 | .026 | .000 | .006 | .018 | .016 | .033

91 .000 | .001 | .001 | .043 | .148 | .414 | .073 | .007 .030 | .028 | .039 | .012 | .034 | .003 | .016 | .018 | .007 | .223 | .001 | .000 | .045

13] .025 | .001 | .000 | .001 | .000 | .367 | .000 | .008 | .030 .000 | .010 | .004 | .001 | .000 | .000 | .000 | .000 | .000 | .008 | .124 | .000

141 .020 | .000 | .000 | .001 | .002 | .226 | .000 | .007 | .028 | .000 .004 | .003 | .000 | .000 | .000 | .000 | .000 | .009 | .033 | .065 | .000

15| .191 | .002 | .000 | .048 | .000 | .005 | .000 | .004 | .039 | .010 | .004 .000 | .002 | .000 | .000 | .028 | .000 | .000 | .015 | .032 | .012

16| .016 | .001 | .001 | .007 | .000 | .003 | .004 | .001 | .012 | .004 | .003 | .000 .003 | .000 | .002 | .031 | .001 | .000 | .061 | .122 | .012

17| .167 | .002 | .001 | .001 | .015 | .176 | .000 | .064 | .034 | .001 | .000 | .002 | .003 .000 | .000 | .000 | .000 | .063 | .103 | .067 | .003

18| .022 | .000 | .000 | .011 | .002 | .078 | .003 | .001 | .003 | .000 | .000 | .000 | .000 | .000 .000 | .001 | .000 | .001 | .041 | .070 | .002

19| .005 | .000 | .001 | .012 | .004 | .028 | .000 | .000 | .016 | .000 | .000 | .000 | .002 | .000 | .000 .000 | .000 | .003 | .009 | .005 | .000

20| .092 | .004 | .003 | .000 | .020 | .435 | .000 | .026 | .018 | .000 | .000 | .028 | .031 | .000 | .001 | .000 .000 | .006 | .074 | .013 | .000

211 .004 | .000 | .006 | .051 | .006 | .031 | .000 | .000 | .007 | .000 | .000 | .000 | .001 | .000 | .000 | .000 | .000 .004 | .001 | .002 | .001

221 .088 | .019 | .001 | .083 | .000 | .019 | .003 | .006 | .223 | .000 | .009 | .000 | .000 | .063 | .001 | .003 | .006 | .004 .003 | .056 | .002

241 .000 | .006 | .008 | .457 | .025 | .188 | .020 | .018 | .001 | .008 | .033 | .015 | .061 | .103 | .041 | .009 | .074 | .001 | .003 .000 | .030

251 .000 | .011 | .041 | .238 | .238 | .259 | .016 | .016 | .000 | .124 | .065 | .032 | .122 | .067 | .070 | .005 | .013 | .002 | .056 | .000 .063

26.] .132 | .003 | .001 | .051 | .025 | .157 | .000 | .033 | .045 | .000 | .000 | .012 | .012 | .003 | .002 | .000 | .000 | .001 | .002 | .030 | .063

a. Determinante = 1.315E-11



Debido a que el andlisis factorial siempre derivara factores, el objetivo es asegurar un nivel
bésico de correlacion estadistica dentro del conjunto de variables, de modo que la estructura
factorial resultante tenga alguna base objetiva (Hair et al., 2014). Para evaluar la importancia
general de la matriz de correlacién se realizd prueba de esfericidad de Bartlett y la
factorabilidad del conjunto general de variables y variables individuales se utiliz6 la medida

de la adecuacién del muestreo (MSA).

La significatividad asociada al test de esfericidad de Bartlett, fue de 0,000 (Tabla 22), por
lo que se puede rechazar la hipotesis nula de incorrelacion entre variables; es decir, que las
intercorrelaciones entre las variables son ceros, lo cual nos indica que la matriz de datos es
valida para continuar con el proceso de analisis factorial. Esta prueba solo indica la presencia

de correlaciones distintas de cero, no el patron de estas correlaciones.

Tabla 22: Prueba de Kaiser-Meyer-Olkin y Esfericidad de Bartlett para los 27
items sobre las barreras y dificultades que encuentran las empresas para la
implementacion HACCP

Prueba de KMO y Bartlett

Medida Kaiser-Meyer-Olkin de adecuacion de 674
muestreo
Prueba de esfericidad Aprox. Chi-cuadrado 572,08
de Bartlett 5
gl 231
Sig. ,000

La medida de la adecuacion del muestreo (MSA) no solo se refiere a las correlaciones, sino
también a los patrones entre las variables. EIl KMO arroja un valor superior a 0.60 (Tabla
22), por lo que, segun este indicador, la matriz de datos resulta apropiada para realizar sobre
ella la factorizacion. Sin embargo, analizando el MSA para cada variable con la prueba de
correlacién anti-imagen, se identificd que la variable N° 25 (item 25) posee un valor de MSA
=.413 lo cual es inferior a .50 (Tabla 23). En el intento de obtener un conjunto de variables
qgue puedan exceder los niveles minimos aceptables de MSA, se omitio los items con
menores relevancias: 15 [No hay suficiente apoyo de las autoridades] con media= 3.59,
mediana=3 , moda=3 con una distribucion de frecuencia de 28.1% “casi nunca” y 31.3% “a
veces y 24 [Dificultades en la verificacion y validacién del plan HACCP] con media= 3.66,
mediana= 3.5, moda= 3 con una distribucion de frecuencia de 9.4% “nunca”, 12.5% “casi

nunca” y 28.1% “a veces”. Al recalcular los valores de MSA, se encontro que el item 25
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todavia tenia un valor de MSA individual por debajo de .50 con MSA de .476 (Tabla 24 ),
se optd por eliminar el item 9 [Falta de motivacion de los empleados] con media= 3.72,
mediana= 3.5, moda= 3 con una distribucion de frecuencia de 3.1% “nunca”, 12.5% “casi

nunca” y 34.4% “a veces”; logrando asi que todas las variables excedan los niveles minimos

aceptables de MSA (Tabla 25)

Terminado la seleccion de variables que continuaron en el AFE (Tabla 26) se realizo la nueva
matriz de correlacion para el nuevo conjunto de variables (Tabla 27); En la matriz de
correlacion reducida, 136 de las 171 correlaciones (80%) son estadisticamente significativas
en el nivel .01 indicador de alto un grado de relacion ademas el determinante de la matriz de
correlaciones arrojé un valor de 8,688E-9, lo que reafirma el alto grado de intercorrelacion

de las variables.

Al igual que con el conjunto completo de variables, la prueba de esfericidad de Bartlett
mostroé la existencia de correlaciones distintos de cero en el nivel de significacion de .000
(Tabla 28). El conjunto reducido de variables cumple colectivamente el umbral necesario de
adecuacion de muestreo con un valor de KMO=.777 (Tabla 28); Cada una de las variables
también superaron el valor de MSA> 0.5 (Tabla 25), lo que indica que el nuevo conjunto
reducido de variables cumple con los requisitos fundamentales para el analisis factorial

exploratorio.

Existen diferentes métodos para identificar los factores latentes que simplifican las
relaciones que se establecen en un conjunto de variables observadas (Lopez y Gutiérrez,
2018), el método utilizado para la extraccion fue el de minimos cuadrados no ponderados
(ULS -Unweighted Least Squares) debido a que no todas las variables cumple con el
supuesto de normalidad (Tabla 20); EI método ULS permite factorizar matrices en
situaciones adversas, incluso con pocos casos y muchos items, y sin necesidad de hacer

supuestos distribucionales (Lloret et al., 2014).

67



Tabla 23: Matrices de anti-imagen para los 22 items sobre las barreras y dificultades en la implementacion HACCP seleccionados en el AFE

Matrices anti-imagen

9

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

24

25

26

Covarianza anti-imagen
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.089
-.018
-.043
-.012

.003

.029
-.006

.018

.008
-.028

.016

.065
-.041

.052
-.056
-.035

.030
-.009

.001

025
-.040

.020

-.018
240
-.063
-.077
-.046
.043
.058
027
.029
-.014
.039
-.011
021
.003
.001
-.023
.020
-.062
.030
022
-.013
-.091

-.043
-.063
144
.045
.014
-.044
-.032
-.072
-.090
.036
-.068
-.042
.030
-.092
.060
014
-.030
.066
-.041
-.045
044
.006

-.012
-077
045
173
.010
-.014
-.073
-.096
-.027
.030
-.063
-.017
-.053
-.027
.030
.048
-.045
.062
.018
-.033
.029
.099

.003
-.046
.014
.010
131
-.126
-.018
.005
-.014
-.021
-.023
.000
-.020
-.007
.000
.024
-.002
012
-.032
-.006
.004
.076

.029
.043
-.044
-.014
-.126
223
.020
.018
.033
.013
.038
.016
-.027
.036
-.011
-.054
.017
-.021
.032
017
-.020
-.078

-.006
.058
-.032
-.073
-.018
.020
112
.085
034
-.032
.036
-.030
014
-.015
021
-.025
023
-.050
.009
.038
-.024
-.075

.018
.027
-.072
-.096
.005
.018
.085
.148
.040
-.045
.061
.009
.007
.041
-.027
-.039
.040
-.066
-.007
.056
-.040
-.052

.008
.029
-.090
-.027
-.014
.033
.034
.040
194
-.023
.060
-.001
-.069
.080
-.059
.017
.005
-.037
.094
.006
-.029
-.021

-.028
-.014
.036
.030
-.021
013
-.032
-.045
-.023
042
-.038
-.015
.007
-.018
021
012
-.026
.030
-.003
-.041
031
.004

.016
.039
-.068
-.063
-.023
.038
.036
.061
.060
-.038
.169
021
.003
.016
-.055
-.029
.026
-.053
027
.036
-.029
-.046

.065
-.011
-.042
-.017

.000

.016
-.030

.009
-.001
-.015

021

.095
-.011

.030
-.077
-.032

.028
-.008
-.028

021
-.029

021

-.041
021
.030

-.053

-.020

-.027
014
.007

-.069
.007
.003

-.011
164

-.072
.009

-.006
.010

-.019

-.077
021
012

-.046

.052
.003
-.092
-.027
-.007
.036
-.015
041
.080
-.018
.016
.030
-.072
.262
-.074
.001
012
-.038
.070
012
-.031
-.001

-.056
.001
.060
.030
.000

-.011
021

-.027

-.059
021

-.055

-.077
.009

-.074
151
.014

-.025
.014

-.013

-.017
.034

-.014

-.035
-.023
014
.048
024
-.054
-.025
-.039
017
012
-.029
-.032
-.006
.001
014
.081
-.030
-.004
.020
-.019
.020
.037

.030
.020
-.030
-.045
-.002
.017
.023
.040
.005
-.026
.026
.028
.010
.012
-.025
-.030
.030
-.025
-.014
.035
-.027
-.029

-.009
-.062
.066
.062
012
-.021
-.050
-.066
-.037
.030
-.053
-.008
-.019
-.038
.014
-.004
-.025
.085
-.006
-.045
.026
.040

.001
.030
-.041
.018
-.032
.032
.009
-.007
.094
-.003
027
-.028
-.077
.070
-.013
.020
-.014
-.006
121
-.022
-.004
-.019

.025
.022
-.045
-.033
-.006
.017
.038
.056
.006
-.041
.036
021
021
.012
-.017
-.019
.035
-.045
-.022
077
-.041
-.029

-.040
-.013
.044
.029
.004
-.020
-.024
-.040
-.029
.031
-.029
-.029
.012
-.031
.034
.020
-.027
.026
-.004
-.041
.036
.014

.020
-.091
.006
.099
076
-.078
-.075
-.052
-.021
.004
-.046
021
-.046
-.001
-.014
.037
-.029
.040
-.019
-.029
014
290
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,5662
-.123
-.384
-.098
.028
207
-.063
161
.063
-.459
135
.708
-.340
343
-.486
-411
.589
-.098
.009
297
-.701
127

-.123
,8382
-.342
-.379
-.261
.186
.353
145
133
-.142
195
-.073
107
.013
.004
-.162
232
-437
175
163
-.141
-.344

-.384
-.342
,6252
287
.103
-.244
-.255
-.492
-.540
463
-.437
-.359
195
-472
410
130
-.454
593
-.309
-.425
.603
.029

-.098
-.379
287
9432
.066
-.070
-.523
-.598
-.146
354
-371
-.130
-.313
-.128
183
405
-.616
509
123
-.285
359
443

.028
-.261
.103
.066
,8062
- 737
-.150
.033
-.090
-.288
-.157
-.002
-137
-.036
.003
232
-.033
115
-.257
-.055
.058
390

207
.186
-.244
-.070
- 737
,5602
130
101
157
129
197
110
-.139
149
-.063
-.403
.209
-.152
197
127
-.223
-.308

-.063
353
-.255
-.523
-.150
130
,69128
.659
230
-.463
259
-.294
.106
-.088
.165
-.259
.388
-.514
.081
412
-.376
-417

161
145
-492
-.598
.033
101
.659
,5632
.236
-.575
.387
.075
.045
210
-.182
-.358
597
-.589
-.055
525
-.547
-.249

.063
133
-.540
-.146
-.090
157
230
.236
,6692
-.256
334
-.011
-.387
.356
-.346
134
.062
-.288
.616
.051
-.346
-.089

-.459
-.142
463
354
-.288
129
-.463
-.575
-.256
,6262
-.452
-.234
.082
-.176
.260
197
-.731
.506
-.036
-.713
791
.036

135
195
-437
-371
-.157
197
.259
.387
334
-.452
(7123
.166
021
076
-.346
-.248
.361
-.442
187
320
-.374
-.210

.708
-.073
-.359
-.130
-.002

110
-.294

.075
-.011
-.234

.166
,7082
-.091
187
-.640
-.365
522
-.091
-.263
249
-.500
129

-.340
107
195

-.313

-.137

-.139
.106
045

-.387
.082
021

-.091
,8262

-.349
057

-.049
138

-.158

-.550
189
154

-.212

.343
.013
-472
-.128
-.036
149
-.088
210
.356
-.176
.076
187
-.349
,7882
-.370
.010
135
-.255
392
.083
-.313
-.004

-.486
.004
410
183
.003

-.063
165

-.182

-.346
.260

-.346

-.640
.057

-.370
(728
127

-.370
122

-.098

-.157
453

-.065

-411
-.162
130
405
232
-.403
-.259
-.358
134
197
-.248
-.365
-.049
.010
127
,8022
-.602
-.046
202
-.243
.369
242

.589
232
-.454
-.616
-.033
.209
.388
597
.062
- 731
.361
522
138
135
-.370
-.602
5422
-.490
-.229
717
-.820
-.307

-.098
-437
.593
.509
115
-.152
-.514
-.589
-.288
.506
-.442
-.091
-.158
-.255
122
-.046
-.490
,6862
-.055
-.558
474
.253

.009
175
-.309
123
-.257
197
.081
-.055
616
-.036
187
-.263
-.550
392
-.098
202
-.229
-.055
, 7682
-.233
-.053
-.100

297
.163
-425
-.285
-.055
127
412
525
.051
-.713
.320
249
.189
.083
-.157
-.243
717
-.558
-.233
,9342
-T777
-.194

-.701
-141
603
359
058
-.223
-.376
-.547
-.346
791
-.374
-.500
154
-.313
453
369
-.820
474
-.053
-T77
4132
137

127
-.344
.029
443
390
-.308
-417
-.249
-.089
.036
-.210
129
-.212
-.004
-.065
242
-.307
253
-.100
-.194
137
7792

a. Medidas de adecuacion de muestreo (MSA)




Tabla 24: Matrices anti-imagen para 20 items seleccionados después del descarte de los items 15y 24 sobre las barreras y dificultades para

la implementacion HACCP

Matrices anti-imagen

1 2 3 4 S 6 7 8 9 13 | 14

16

17

18

19

20

21

22

25

26

184 |-.030|-.027 | .007 | .008 | .035 | .026 | .014 | .017 |-.054 |-.005
-.030| .250 (-.078|-.079|-.046| .043 | .061 | .014 | .027 |-.007 | .036
-.027|-.078| .191 | .034 | .015 |-.041|-.048 |-.077|-.117| .031 |-.065
.007 |-.079| .034 | .189 | .008 |-.006 |-.099 |-.110|-.027 | .028 |-.058
.008 |-.046| .015 | .008 | .132 |-.128|-.022| .012 |-.014|-.050|-.024
.035 | .043 |-.041|-.006 |-.128 | .228 | .027 | .010 | .032 | .046 | .033
.026 | .061 |-.048|-.099 |-.022| .027 | .168 | .113 | .044 |-.041| .038
.014 | .014 |-.077|-.110| .012 | .010 | .113 | .206 | .049 |-.046| .055
017 | .027 |-.117|-.027 |-.014| .032 | .044 | .049 | .194 |-.041| .065
-.054 (-.007 | .031 | .028 |-.050| .046 |-.041|-.046|-.041| .086 |-.042
-.005| .036 |-.065|-.058 |-.024| .033 | .038 | .055 | .065 |-.042 | .190
-.080| .013 | .051 |-.052|-.019|-.031|-.007 |-.014|-.076 | .038 |-.005
.067 | .005 [-.105|-.023 |-.006| .032 |-.014 | .050 | .084 |-.024| .008
-.014|-.015| .060 | .030 | .000 | .002 |-.008 |-.048|-.103| .031 |-.073
-.028 -.027 [-.009 | .049 | .027 |-.057|-.049|-.045| .021 | .001 |-.022
.043 | .038 |-.014 |-.086 | .000 | .021 | .058 | .062 | .007 |-.040| .022
.009 |-.074| .079 | .068 | .013 |-.018|-.057 |-.067 |-.049 | .020 |-.053
.052 | .037 [-.090| .008 |-.037| .045 | .017 | .011 | .106 [-.035]| .050
-.104|-.017| .062 | .035 | .005 |-.031|-.060 |-.054|-.089 | .059 |-.029
.023 |-.086 |-.002 | .105 | .079 |-.083|-.077|-.042|-.019|-.022 | -.044
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-.080
.013
051

-.052

-.019

-.031

-.007

-.014

-.076
.038

-.005
173

-.078

-.001

-.007
011

-.008

-.089
071

-.037

.067
.005
-.105
-.023
-.006
.032
-.014
.050
.084
-.024
.008
-.078
272
-.088
015
.004
-.049
092
-.066
-.006

-.014
-.015
.060
.030
.000
.002
-.008
-.048
-.103
.031
-.073
-.001
-.088
.255
-.024
-.012
.018
-.068
.057
.007

-.028
-.027
-.009
.049
027
-.057
-.049
-.045
021
.001
-.022
-.007
015
-.024
.096
-.052
-.024
.010
.018
.049

.043
.038
-.014
-.086
.000
021
.058
.062
.007
-.040
022
011
.004
-.012
-.052
.084
-.022
.002
-.047
-.065

.009
-.074
.079
.068
.013
-.018
-.057
-.067
-.049
.020
-.053
-.008
-.049
.018
-.024
-.022
124
-.029
.015
.034

.052
.037
-.090
.008
-.037
.045
017
011
.106
-.035
.050
-.089
.092
-.068
.010
.002
-.029
134
-.075
-.024

-.104
-.017
.062
.035
.005
-.031
-.060
-.054
-.089
.059
-.029
071
-.066
057
.018
-.047
015
-.075
123
017

.023
-.086
-.002

105

.079
-.083
-.077
-.042
-.019
-.022
-.044
-.037
-.006

.007

.049
-.065

.034
-.024

.017

312




...<<Continuacion>>

Correlacion
anti-

imagen

© 00 ~N o o1l A W DN P

N N NN P R R R P e
O N B O © 0 N o A W

26

6792
-.140
-.144
.040
.053
170
147

073
091
-.431
-.029
-.449
302
-.062
-.208
344
062
329
-.695
096

-.140
,8452
-.357
-.363
-.256
181

299

.063
124
-.048
.166
.062
.020
-.058
=177
.266
-.420
202
-.097
-.308

-.144
-.357
,6942
181

.096

-.198
-.265

-.386
-.607
239
-.340
282
-.461
273
-.070
-.108
513
-.562
402
-.006

.040
-.363
181
,5852
.054
-.031
-.554

-557
-139
221
-.304
-.288
-.100
137
361
680
446
048
228
433

053
-.256
.096
054
7672
-.740
-.150

074
-.087
-.468
-.149
-.129
-.034

.002

243

.003

101
-.282

.035

391

170
181
-.198
-.031
-.740
,5292
137

.046
154
325
159
-.158
129
.009
-.383
151
-.104
259
-.184
-.312

147
299
-.265
-.554
-.150
137
, 7102

.606
245
-.339
213
-.039
-.065
-.038
-.385
486
-.391
116
-.418
-.335

.073
.063
-.386
-.557
074
.046
.606

,6712
245
-.344
.280
-.076
212
-.208
-.320
473
-.416
.067
-.340
-.167

091
124
-.607
-.139
-.087
154
245

245
5772
-317
340
-413
363
461
151
057
-313
657
-579
-077

-431
-.048
239
221
-.468
325
-.339

-.344
-.317
, 7462
-.332
.308
-.155
207
.008
- 474
192
-.323
576
-.136

-.029
.166
-.340
-.304
-.149
159
213

280
340
-.332
8442
-.029
037
-.332
-.164
177
-.343
313
-.189
-.181

-.449
.062
282

-.288

-.129

-.158

-.039

-.076
-.413
308
-.029
763
-.357
-.003
-.054
091
-.056
-.582
484
-.159

302
.020
-.461
-.100
-.034
129
-.065

212
.363
-.155
.037
-.357
, (782
-.333
.093
025
-.267
481
-.362
-.020

-.062
-.058
273
137
.002
.009
-.038

-.208
-.461
.207
-.332
-.003
-.333
,8572
-.150
-.082
102
-.365
323
.023

-.208
-177
-.070
361
243
-.383
-.385

-.320
151
.008

-.164

-.054
.093

-.150
,8382

-.576

-.218
091
161
285

344
.266
-.108
-.680
.003
151
486

473
.057
-474
77
091
.025
-.082
-.576
,7072
-.216
022
-.462
-.402

.062
-.420
513
446
101
-.104
-.391

-416
-.313
192
-.343
-.056
-.267
102
-.218
-.216
, 71942
-.222
124
A71

329
202
-.562
.048
-.282
259
116

.067
.657
-.323
313
-.582
481
-.365
091
022
-.222
,6192
-.582
-117

-.695
-.097
402
228
.035
-.184
-.418

-.340
-.579
576
-.189
484
-.362
323
161
-.462
124
-.582
4762
.085

.096
-.308
-.006

433
391
-.312
-.335

-.167
-.077
-.136
-.181
-.159
-.020
.023
.285
-.402
A71
-117
.085
, 79128

a. Medidas de adecuaciéon de muestreo (MSA)




Tabla 25: Matrices anti-imagen para 19 items seleccionados después del descarte de los items 15, 24 y 9 sobre las barreras y dificultades

para la implementacion HACCP

Matrices anti-imagen

1| 2 | 3 |45 |6 |7 |8 |13|14]16]17] 18 | 19 |[20] 21 ] 22 25 26
Covarianza | 1 | .185 | -.033 | -.027 | .010 | .010 | .033 | .023 | .011 |-.057 |-.013[-.089|.070 | -.006 | -.031 |.043 |.015 | .075 |-.146| .025
anti- | 2]-.033| .253 |-.099 |-.078|-.046|.040 | .059 | .008 |-.001| .031 | .029 |-.008 |-9.744E-| -.032 |.038 |-.075|.039 |-.007 |-.085

imagen 05
3|-.027| -099 | .303 |.030 | .011 |-.035|-.035|-.079| .011 |-.046 | .011 |-.100| -.003 | .005 |-.015|.088 |-.073|.019 |-.021
4|.010| -.078 | .030 |.193 |.007 |-.002|-.101|-.112| .026 |-.056 |-.077 [-.013| .021 | .054 |-.087|.070 | .040 |.034 | .105
5].010| -046 | .011 |.007 |.133 |-.130|-.021 .017 |-.059|-.022|-.030|-.001| -.009 | .030 |.001 |.011 |-.053-.003|.079
6].033| .040 |-.035|-002|-.130|.234 |.021 |.002 | .060 | .026 |-.023|.021 | .025 | -.063 |.020 |-.011|.050 |-.024|-.083
71.023| .059 |-.035|-101|-.021|.021|.179 | .115 |-.037|.028 | .014 |[-.041| .021 | -.059 |.060 |-.054|-.013 |-.064 |-.077
8|.011| .008 |-.079 |-112|.017 |.002|.115 | .219 |-.042| .047 | .006 | .036 | -.029 | -.055 | .064 |-.064 |-.029 |-.050 |-.040
13|-.057| -.001 | .011 |.026 |-.059|.060 |-.037|-.042| .096 |-.036|.029 [-.008| .013 | .006 |-.043|.012 |-.024|.067 |-.029
14]-.013| 031 |-.046 |-.056|-.022|.026 | .028 | .047 |-.036| .215 | .027 |-.026| -.055 | -.034 |.023 |-.046.028 |.002 |-.043
16]-.089| .029 | .011 |-.077(-.030|-.023|.014 | .006 | .029 | .027 | .209 |-.062| -.062 | .001 |.017 |-.036|-.100| .065 |-.054
17| .070 | -.008 |-.100 |-.013|-.001| .021 |-.041| .036 |-.008 [-.026 |-.062|.313 | -.064 | .007 |.001 |-.036|.094 |-.048|.003
18]-.006 | -9.744€- | -.003 | .021 [-.009| .025 | .021 |-.029 | .013 |-.055|-.062|-.064| .324 | -.016 |-.010|-.011|-.026|.019 |-.004

05

19]-.031| -.032 | .005 |.054 | .030 |-.063|-.059 |-.055 | .006 [-.034|.001 |.007 | -.016 | .099 |-.054|-.021|-.002|.042 | .053
20| .043| .038 |-.015 |-.087|.001 |.020 | .060 | .064 |-.043|.023 | .017 | .001 | -.010 | -.054 |.084 |-.022|-.003 |-.066 |-.065
21| .015 | -.075 | .088 |.070 | .011 |-.011|-.054 |-.064 | .012 |-.046|-.036 |-.036| -.011 | -.021 [-.022|.138 |-.004 |-.012|.032
22| .075| .039 |-.073 |.040 |-.053| .050 |-.013|-.029|-.024| .028 |-.100| .094 | -.026 | -.002 |-.003|-.004 | .236 |-.068 |-.024
25|-.146| -.007 | .019 |.034 |-.003|-.024|-.064|-.050| .067 | .002 | .065 |-.048| .019 | .042 |-.066|-.012-.068|.185 |.012
26| .025 | -.085 |-.021 |.105 |.079 |-.083|-.077|-.040|-.029 |-.043|-.054| .003 | -.004 | .053 |-.065|.032 |-.024|.012 |.313
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Correlacién
anti-

imagen

coO ~N oo o1 B~ W N P

13
14
16
17
18
19
20
21
22
25
26

,6232
-.153
-112
.054
.061
159
129
.052
-.426
-.064
-.453
.289
-.023
-.226
341
.095
.358
-.790
104

-.153
,8502
-.357
-.352
-.248
.165
279
.034
-.009
133
126
-.027
.000
-.200
261
-.404
161
-.031
-.302

-112
-.357
,8642
123
.055
-132
-.151
-.308
.062
-179
044
-.324
-.010
.028
-.093
429
-.273
079
-.067

.054
-.352
123
,5822
.042
-.009
-.541
-.545
189
-.276
-.383
-.054
.083
391
-.679
427
187
182
428

061
-.248
055
042
757
-.739
-.134
099
-525
-.128
-181
-.003
-.043
260
008
078
-.300
-018
387

159
165
-132
-.009
-.739
5447
103
.009
399
115
-.105
079
092
-.416
144
-.060
212
-.118
-.305

129
279
-.151
-.541
-.134
.103
, 1362
581
-.284
142
071
-171
.087
-.440
.488
-.341
-.062
-.349
-.327

052
034
-.308
-545
099
009
581
;7032
-.289
215
029
136
-111
-.372
A74
-.369
-128
-.251
-.154

-.426
-.009
.062
189
-.525
399
-.284
-.289
, 71892
-.251
204
-.045
.073
.060
-.481
.103
-.161
507
-.170

-.064
133
-179
-.276
-.128
115
142
215
-.251
,9122
130
-.099
-.210
-.232
.168
-.265
126
.010
-.165

-.453
126
044
-.383
-.181
-.105
071
029
204
130
8132
-.244
-.239
009
126
-214
-453
330
-.210

289
-.027
-.324
-.054
-.003
079
-171
136
-.045
-.099
-.244
8842
-.200
041
005
-173
344
-.200
009

-.023
.000
-.010
.083
-.043
.092
.087
-111
073
-.210
-.239
-.200
,9602
-.092
-.062
-.050
-.093
.078
-.014

-.226
-.200
028
391
260
-416
=440
-.372
.060
-.232
.009
041
-.092
8132
-592
-.182
-.011
308
301

341
.261
-.093
-.679
.008
144
.488
474
-.481
.168
126
.005
-.062
-.592
,6942
-.209
-.020
-.526
-.399

095
-.404
429
427
078
-.060
-.341
-.369
103
-.265
-.214
-173
-.050
-.182
-.209
8422
-.023
-.073
155

358
161
-.273
187
-.300
212
-.062
-.128
-.161
126
453
344
-.093
-.011
-.020
-.023
8092
-.328
-.088

-.790
-.031
.079
182
-.018
-.118
-.349
-.251
.507
.010
.330
-.200
.078
.308
-.526
-.073
-.328
,5532
.050

104
-.302
-.067

428

.387
-.305
-.327
-.154
-.170
-.165
-.210

.009
-.014

301
-.399
155
-.088
.050
, 71892

a. Medidas de adecuacion de muestreo (MSA)




Tabla 26: Los 19 items sobre las barreras y dificultades para la
implementacion HACCP seleccionados para realizar el anélisis factorial

exploratorio

Items seleccionados
1.[La falta de programas pre-requisitos]
2.[Falta de conocimiento sobre HACCP]
3.[La percepcion de los empleados sobre el valor de HACCP]
4.[Aumento de los recursos financieros (Costo)]
5.[El tiempo de desarrollo e implementacion HACCP]
6.[Rotacion del personal]
7.[La falta de gestion]
8.[Inadecuadas condiciones de infraestructura en la empresa]
13.[Falta de entrenamiento del personal]
14.[Conocimientos y habilidades limitadas para la implementacion del
HACCP]
16.[Falta de compromiso con la seguridad alimentaria de los empleados]
17.[Falta de Compromiso de los gerentes con la seguridad alimentaria]
18.[Resistencia al cambio y actitudes de empleados]
19.[Falta de experiencia técnica y soporte]
20.[Baja disponibilidad de recursos humanos]
21.[Infraestructura organizacional inadecuada]
22.[Dificultades relacionadas con la tecnologia y el disefio de produccion]
25.[Planificacidn insuficiente]
26.[Proveedores de empresas inapropiadas]

En la Tabla 29 se observa las comunalidades obtenidas en la extraccion; La comunalidad de
una variable es la estimacion de su varianza compartida, o comdn, entre las variables, segun
lo representado por los factores derivados (Hair et al., 2014) en otras palabras la comunalidad
alude a la proporcion de varianza que es capaz de reproducir el modelo factorial de una
variable. Los items 4 [Aumento de los recursos financieros (Costo)] y 26 [Proveedores de
empresas inapropiadas] obtuvieron comunalidades de 0.466 y 0.479 respectivamente. Segun
Hair et al. (2014) Los valores de comunalidad mas altos indican que la solucion de factor ha
extraido una gran cantidad de la varianza en una variable; Las pequefias comunidades
muestran que los factores no tienen en cuenta una parte sustancial de la variacion de la
variable. Aunque no hay pautas estadisticas que indiquen exactamente qué es "grande” o
"pequefio”, Hair et al. (2014) menciona que para las consideraciones practicas un nivel mas
bajo de .50 son no aceptables; Romero y Martinez, (2017) por su parte considera un valor

frontera permitido de .40 para que la extraccion factorial agrupe los factores adecuados.
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Tabla 27: Matriz de correlaciones para el nuevo grupo reducido de variables (19 items) para realizar el AFE

Matriz de correlaciones?

8

13

14

16

17

18

19

20

21

22

25

26

Correl
acion

1
2

1.000
543
387
125
.206
.053
.263
511
.350
.364
.380
176
.359
452
241
459
246
716

.203

.543
1.000
647
429
436
236
424
.658
533
.594
515
.502
.582
.664
465
.683
.368
405

471

387
647
1.000
421
494
.269
460
.569
.566
.569
533
533
.560
546
472
437
.549
312

.538

125
429
421
1.000
.328
-.016
487
.368
527
534
430
514
402
.396
.638
294
251
131

294

.206
436
494
.328
1.000
.639
.538
.306
.618
.504
.669
.383
499
463
.366
440
.687
131

.350

.053
236
.269
-.016
.639
1.000
259
205
.063
138
471
170
257
341
.030
334
367
118

183

.263
424
460
487
.538
.259
1.000
77
.653
.647
461
.655
482
.667
634
.630
471
381

.562

511
.658
.569
.368
.306
.205
77
1.000
421
429
510
275
.554
.582
.346
579
438
.380

329

.350
533
.566
527
.618
.063
.653
421
1.000
779
465
519
587
674
773
.560
.584
210

.630

.364
.594
.569
.534
.504
138
.647
429
779
1.000
472
.646
.675
748
707
.684
416
274

575

.380
515
.533
430
.669
471
461
510
465
472
1.000
470
.655
.504
335
542
.666
212

.398

176
.502
533
514
.383
170
.655
275
519
.646
470
1.000
.585
578
581
.589
276
271

483

.359
.582
.560
402
499
.257
482
.554
.587
.675
.655
.585
1.000
.679
544
.666
.533
.267

497

452
.664
.546
.396
463
341
.667
.582
674
748
.504
578
679
1.000
147
.852
471
445

570

241
465
472
.638
.366
.030
634
.346
773
707
335
581
544
147
1.000
.606
435
395

651

459
.683
437
294
440
334
.630
579
.560
.684
542
.589
.666
.852
.606
1.000
455
494

512

246
.368
.549
251
.687
.367
471
438
.584
416
.666
276
.533
471
435
455
1.000
.286

492

716
405
312
131
131
118
381
.380
210
274
212
271
267
445
395
494
.286
1.000

276

.203
471
.538
294
.350
.183
.562
329
.630
575
.398
483
497
570
.651
512
492
276

1.000
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.001 | .014 | .248 | .128 | .387 | .073 | .001 | .025 | .020 | .016 | .167 | .022 | .005 | .092 | .004 | .088 | .000 | .132
.001 .000 | .007 | .006 | .097 | .008 | .000 | .001 | .000 | .001 | .002 | .000 | .000 | .004 | .000 | .019 | .011 | .003
.014 | .000 .008 | .002 | .068 | .004 | .000 | .000 | .000 | .001 | .001 | .000 | .001 | .003 | .006 | .001 | .041 | .001
.248 | .007 | .008 .033 | .464 | .002 | .019 | .001 | .001 | .007 | .001 | .011 | .012 | .000 | .051 | .083 | .238 | .051
128 | .006 | .002 | .033 .000 | .001 | .044 | .000 | .002 | .000 | .015 | .002 | .004 | .020 | .006 | .000 | .238 | .025
387 | .097 | .068 | .464 | .000 .076 | .131 | .367 | .226 | .003 | .176 | .078 | .028 | .435 | .031 | .019 | .259 | .157
.073 | .008 | .004 | .002 | .001 | .076 .167 | .000 | .000 | .004 | .000 | .003 | .000 | .000 | .000 | .003 | .016 | .000
.001 | .000 | .000 | .019 | .044 | .131 | .167 .008 | .007 | .001 | .064 | .001 | .000 | .026 | .000 | .006 | .016 | .033
.025 | .001 | .000 | .001 | .000 | .367 | .000 | .008 .000 | .004 | .001 | .000 | .000 | .000 | .000 | .000 | .124 | .000
.020 | .000 | .000 | .001 | .002 | .226 | .000 | .007 | .000 .003 | .000 | .000 | .000 | .000 | .000 | .009 | .065 | .000
.016 | .001 | .001 | .007 | .000 | .003 | .004 | .001 | .004 | .003 .003 | .000 | .002 | .031 | .001 | .000 | .122 | .012
.167 | .002 | .001 | .001 | .015 | .176 | .000 | .064 | .001 | .000 | .003 .000 | .000 | .000 | .000 | .063 | .067 | .003
.022 | .000 | .000 | .011 | .002 | .078 | .003 | .001 | .000 | .000 | .000 | .000 .000 | .001 | .000 | .001 | .070 | .002
.005 | .000 | .001 | .012 | .004 | .028 | .000 | .000 | .000 | .000 | .002 | .000 | .000 .000 | .000 | .003 | .005 | .000
.092 | .004 | .003 | .000 | .020 | .435 | .000 | .026 | .000 | .000 | .031 | .000 | .001 | .000 .000 | .006 | .013 | .000
.004 | .000 | .006 | .051 | .006 | .031 | .000 | .000 | .000 | .000 | .001 | .000 | .000 | .000 | .000 .004 | .002 | .001
.088 | .019 | .001 | .083 | .000 | .019 | .003 | .006 | .000 | .009 | .000 | .063 | .001 | .003 | .006 | .004 .056 | .002
.000 | .011 | .041 | .238 | .238 | .259 | .016 | .016 | .124 | .065 | .122 | .067 | .070 | .005 | .013 | .002 | .056 .063
26| .132 | .003 | .001 | .051 | .025 | .157 | .000 | .033 | .000 | .000 | .012 | .003 | .002 | .000 | .000 | .001 | .002 | .063

Sig.
(unilat
eral)

0o N o ol b W DN P

N N NN BB R R R R
O N P O © 0 N O M W

a. Determinante = 8,688E-9



Los items 4 y 26 Tienen comunalidades por debajo de 0.5 pero por encima de 0.4 por lo que

se considerd suficientemente altas.

Tabla 28: Prueba de Medida Kaiser-Meyer-Olkin de adecuacion de muestreo
(KMO) vy de esfericidad de Bartlett para los 19 items seleccionados para

continuar el AFE

Prueba de KMO y Bartlett
Medida Kaiser-Meyer-Olkin de adecuacion de 77

muestreo
Prueba de esfericidad Aprox. Chi-cuadrado ~ 442.37
de Bartlett 8
gl 171
Sig. .000

Tabla 29: Comunalidades realizadas con el método de extraccion cuadrados
minimos no ponderados de los 19 items que se analizaron sobre las barreras y

dificultades para la implementacion HACCP

Item Inicial  Extraccion

1. [La falta de programas pre-requisitos] .815 .652
2. [Falta de conocimiento sobre HACCP] 47 .668
3. [La percepcion de los empleados sobre el valor de HACCP] .697 570
4. [Aumento de los recursos financieros (Costo)] .807 466
5.[El tiempo de desarrollo e implementacién HACCP] .867 .818
6.[Rotacion del personal] .766 592
7. [La falta de gestion] 821 167
8.[Inadecuadas condiciones de infraestructura en la empresa] 781 152
13.[Falta de entrenamiento del personal] .904 743
14. [Conocimientos y habilidades limitadas para la 185 152
implementacion del HACCP]

16. [Falta de compromiso con la seguridad alimentaria de los 791 .691
empleados]

17. [Falta de Compromiso de los gerentes con la seguridad .687 535
alimentaria]

18. [Resistencia al cambio y actitudes de empleados] .676 .627
19.[Falta de experiencia técnica y soporte] 901 .780
20.[Baja disponibilidad de recursos humanos] 916 814
21.[Infraestructura organizacional inadecuada] .862 123
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22.[Dificultades relacionadas con la tecnologia y el disefio de 764 547
produccién]

25.[Planificacion insuficiente] .815 .693
26.[Proveedores de empresas inapropiadas] .687 479

Método de extraccién: cuadrados minimos no ponderados.

En la Tabla 30, vemos que cuatro factores explicarian el 66.7% de la variabilidad total,
porcentaje catalogado como muy bueno para la propuesta de un modelo (Romero y Martinez,
2017). El gréfico de sedimentacion (figura 4) ayuda a corroborar lo anterior. La figura 4
muestra que los valores propios comienzan a formar una linea recta después del cuarto
componente principal, localizando el punto de inflexion en que los autovalores dejan de
formar una pendiente y comienzan a generar una caida de poca inclinacion en el 4 factor; Lo

cual sugiere la eleccion de cuatro factores, que explicarian la mayor parte de la variabilidad.

Tabla 30: Varianza total explicada utilizando el método de extraccion minimos
cuadrados no ponderados en los 19 items que se analizaron sobre las barreras
y dificultades para la implementacion HACCP

Varianza total explicada

Fact Autovalores iniciales Sumas de extraccion de cargas al
or cuadrado
Total % de % Total % % acumulado
varianza acumulado varianza
1 9,484 49,916 49,916 9,166 48,242 48,242
2 1,732 9,115 59,032 1,401 7,376 55,618
3 1,698 8,939 67,970 1,387 7,298 62,916
4 1,040 5,474 73,444 ,715 3,762 66,678
5 ,852 4,485 77,929
6 ,748 3,938 81,867
7 ,616 3,244 85,111
8 ,539 2,836 87,947
9 ,520 2,737 90,684

10 ,350 1,845 92,528
11 ,317 1,668 94,197
12 ,253 1,330 95,527
13 221 1,164 96,690
14 ,190 1,002 97,693
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15
16
17
18
19

,181
,098
,072
,054
,033

,952
,515
,380
,286
174

...<<Continuacién>>

98,644
99,160
99,540
99,826
100,000

Método de extraccion: cuadrados minimos no ponderados.

Figura 4: Grafico de sedimentacion obtenido del AFE de los 19 items que se

Autovalor

Gréfico de sedimentacion

2

e

T T T T T T T T T T T T T T T
5 3 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19

Namero de Factor

analizaron sobre las barreras y dificultades para la implementacion HACCP

En la Matriz factorial (Tabla 31) se visualizan las cargas de las variables en los diferentes
factores, dando una prediccion de cudl podria ser el posible mejor modelo que explique
mejor las variables latentes (factores). Se necesitaron 8 iteraciones para resolver problemas

de convergencia, donde el programa ha repartido las cargas en 4 factores.

Quizas la herramienta méas importante para interpretar los factores, es la rotacion de factores
(Hair et al., 2014). El uso de un tipo u otro de rotacion tiene implicaciones préacticas a la hora
de ofrecer los resultados de un AFE (lloret et al., 2014). Segun Los argumentos de lloret et

al. (2014) Se recomienda absolutamente la rotacion oblicua. Incluso en el caso en que no sea

adecuada, porque el resultado obtenido lo pondra de manifiesto.
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Tabla 31: Matriz factorial con el método de extraccion minimos cuadrados no
ponderados en el AFE de los 19 items seleccionados sobre las barreras y
dificultades para la implementacion HACCP

Matriz Factorial?

‘ Factor
Items
1 2 3 4
1. [La falta de programas pre-requisitos] ;502 -,044 628 ,070
2. [Falta de conocimiento sobre HACCP] , 753 -,004 266 -,175
3. [La percepcion de los empleados sobre el valorde ,721 ,086 ,041 -,201

HACCP]
4. [Aumento de los recursos financieros (Costo)] 555 -,225 -222 -,242

5.[El tiempo de desarrollo e implementacion ,671 533 -,278 ,080

HACCP]
6.[Rotacion del personal] ,345 639 -,047 247
7. [La falta de gestion] 745 -126 -,261 ,358
8.[Inadecuadas condiciones de infraestructura en la ,638 ,109 ,428 -,388
empresa]
13.[Falta de entrenamiento del personal] ,805 -,169 -,241 -,089

14. [Conocimientos y habilidades limitadas para la ,824 -,220 -,149 -,048
implementacion del HACCP]

16. [Falta de compromiso con la seguridad ,709 ,415 -,019 -,127
alimentaria de los empleados]

17. [Falta de Compromiso de los gerentes con la ,684 -172 -,189 ,039
seguridad alimentaria]

18. [Resistencia al cambio y actitudes de empleados] ,776 ,063 -,003 -,144

19.[Falta de experiencia técnica y soporte] ,863 -,107 ,082 ,130
20.[Baja disponibilidad de recursos humanos] , 7168 -420 -,209 ,057
21.[Infraestructura organizacional inadecuada] 813 -,037 174 ,175

22.[Dificultades relacionadas con la tecnologiay el ,652 ,338 -,091 -,003
disefio de produccion]

25.[Planificacion insuficiente] A74  -146 562 ,364
26.[Proveedores de empresas inapropiadas] ,664 -119 -142 ,053

Método de extraccion: cuadrados minimos no ponderados.
a. 4 factores extraidos. 8 iteraciones necesarias.



No ocurre lo mismo con las rotaciones ortogonales. Por |ende, se optd por realizar los
métodos de rotacion oblicuas (Oblimin y Promax). El software SPSS 22 nos brinda dos
matrices: la Matriz Patron que muestra la contribucion Unica de cada variable al factor
(Lépez y Gutiérrez, 2019); y La Matriz Estructura que indica la correlacion entre cada

variable observada y cada factor (Vallejo, 2013).

En las matrices rotadas el valor méas alto en valor absoluto determinara a que factor pertenece
cada variable. Las Tabla 32 y 33 muestran los resultados obtenidos al aplicar el método
Oblimin con o = 1 que es el que permite el mayor grado de oblicuidad. La rotacion ha
convergido en 12 iteraciones; extrayéndose cuatro factores que agrupan todas las variables,
las cargas factoriales superan los valores .30 siendo un buen indicador. Segin Bandalos y
Finney, (2010) citado por Lépez y Gutiérrez (2019) las cargas factoriales debe superar .30 o
40.

El primer factor esta conformado por 11 variables: items 20[Baja disponibilidad de recursos
humanos]; 13[Falta de entrenamiento del personal]; 14[Conocimientos y habilidades
limitadas para la implementacion del HACCP]; 7 [La falta de gestidon]; 17[Falta de
Compromiso de los gerentes con la seguridad alimentaria]; 4[Aumento de los recursos
financieros (Costo)]; 26[Proveedores de empresas inapropiadas]; 19[Falta de experiencia
técnica y soporte]; 21[Infraestructura organizacional inadecuada]; 18 [Resistencia al cambio
y actitudes de empleados]; y 3 [La percepcion de los empleados sobre el valor de HACCP],
siendo esta ultimo variable la que posee menor carga factorial. Las variables de F1 podrian

responder a un hipotético factor latente a nivel organizacional.

El factor dos (F2) estd compuesta por cuatro variables 5 [El tiempo de desarrollo e
implementacion HACCP]; 16 [Falta de compromiso con la seguridad alimentaria de los
empleados]; 6 [Rotacion del personal]; y 22 [Dificultades relacionadas con la tecnologia y

el disefio de produccion].

El tercer factor (F3) con dos variables: 25 [Planificacion insuficiente] y 1[La falta de
programas pre-requisitos] y el cuarto (F4) con dos variables 8 [Inadecuadas condiciones de
infraestructura en la empresa] y 2. [Falta de conocimiento sobre HACCP]; en este ultimo

factor los items se correlacionan negativamente con el factor.
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El Método Promax Consiste en alterar los resultados de una rotacion ortogonal hasta crear
una solucidn con cargas factoriales lo mas proximas a la estructura ideal (De la fuente, 2011).

Tabla 32: Matriz de patron con el método de rotacion Oblimin para los 19 items
seleccionados sobre las barreras y dificultades para la implementacion HACCP

en el AFE
Matriz de patrén?
ftem Factor
1 2 3 4
20.[Baja disponibilidad de recursos humanos] 954  -169  .079 072
13.[Falta de entrenamiento del personal] .801 075  -.056 -111

14. [Conocimientos y habilidades limitadas parala .792 .019 .063 -.098
implementacion del HACCP]
7. [La falta de gestion] .780 212 127 .343

17. [Falta de Compromiso de los gerentes con la .700 .058 .029 .019
seguridad alimentaria]
4. [Aumento de los recursos financieros (Costo)] .654  -.091 -163 -.217

26.[Proveedores de empresas inapropiadas] .618 102 .066 .010
19.[Falta de experiencia técnica y soporte] 594 140 .358 -.032
21.[Infraestructura organizacional inadecuada] 452 191 443 -.024
18. [Resistencia al cambio y actitudes de 445 247 .094 -.287
empleados]

3. [La percepcion de los empleados sobre el valor ~ .358 234 .090 -.353
de HACCP]

6.[Rotacion del personal] -201  .830 .053 .094
5.[El tiempo de desarrollo e implementacion 229 817  -153  -.026
HACCP]

16. [Falta de compromiso con la seguridad 151 .603 013 -.312

alimentaria de los empleados]
22.[Dificultades relacionadas con la tecnologiay el .230 .550 .008 -.140
disefio de produccion]

25.[Planificacion insuficiente] 070 -.053 .840 .099
1. [La falta de programas pre-requisitos] -056 -.021 745 -.239
8.[Inadecuadas condiciones de infraestructuraen la .013 110 .336 -.670
empresa]

2. [Falta de conocimiento sobre HACCP] 297 .108 .336 -.400

Método de extraccion: cuadrados minimos no ponderados.
Método de rotacidn: Oblimin con normalizacion Kaiser.?
a. La rotacion ha convergido en 12 iteraciones.

Los resultados para el método de rotacion Promax se presentan las tablas 34 y 35. La rotacién

con este método ha convergido en 6 iteraciones, obteniéndose 4 factores.

El primer factor compuesta por 10 items agrupa las variables: 20 [Baja disponibilidad de
recursos humanos]; 13[Falta de entrenamiento del personal]; 14[Conocimientos y

habilidades limitadas para la implementacién del HACCP]; 7 [La falta de gestion]; 17[Falta
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de Compromiso de los gerentes con la seguridad alimentaria]; 4[Aumento de los recursos
financieros (Costo)]; 26[Proveedores de empresas inapropiadas]; 19[Falta de experiencia
técnica y soporte]; 21[Infraestructura organizacional inadecuada]; 18 [Resistencia al cambio
y actitudes de empleados]; y 3 [La percepcion de los empleados sobre el valor de HACCP],

siendo esta ultimo variable la que posee menor carga factorial.

Tabla 33: Matriz de estructura con el método de rotacion Oblimin para los 19
items seleccionados sobre las barreras y dificultades para la implementacién
HACCP en el AFE

Matriz de estructura

ftem Factor
1 2 3 4

20.[Baja disponibilidad de recursos humanos] 0.885 0.245 0.363 -0.256
14. [Conocimientos y habilidades limitadas para la 0.859 0.398 0.384 -0.406
implementacién del HACCP]

13.[Falta de entrenamiento del personal] 0.852 0426 0.287 -0.406
19.[Falta de experiencia técnica y soporte] 0.797 0506 0.625 -0.369
7. [La falta de gestion] 0.792 0504 0391 -0.021
17. [Falta de Compromiso de los gerentes con la 0.729 0361 0.299 -0.257
seguridad alimentaria]

21.[Infraestructura organizacional inadecuada] 0.705 0519 0.671 -0.342
18. [Resistencia al cambio y actitudes de empleados] 0.689 053 0401 -0.529
26.[Proveedores de empresas inapropiadas] 0.682 0383 032 -0.255
4. [Aumento de los recursos financieros (Costo)] 0.634 019 0.104 -0.394

3. [La percepcidn de los empleados sobre el valor de 0.620 0.494 0377 -0.560
HACCP]

5.[El tiempo de desarrollo e implementacion HACCP] 0532  0.877 0.176  -0.259
16. [Falta de compromiso con la seguridad alimentaria  0.528  0.743  0.322  -0.509
de los empleados]

6.[Rotacion del personal] 0139 0.738 0.198 -0.036
22.[Dificultades relacionadas con la tecnologia y el 0519 0.683 0.288 -0.352
disefio de produccion]

25.[Planificacion insuficiente] 0.32 0.2 0.826 -0.122
1. [La falta de programas pre-requisitos] 0.296 0227 0.777 -0.398
8.[Inadecuadas condiciones de infraestructura en la 0.428 0368 0539 -0.784
empresa]

2. [Falta de conocimiento sobre HACCP] 0.613 0425 0576 -0.616

Método de extraccion: cuadrados minimos no ponderados.
Método de rotacién: Oblimin con normalizacion Kaiser.

El factor dos (F2) estd compuesta por cuatro variables: 5 [El tiempo de desarrollo e
implementacion HACCP]; 16 [Falta de compromiso con la seguridad alimentaria de los
empleados]; 6 [Rotacion del personal]; y 22 [Dificultades relacionadas con la tecnologia y

el disefio de produccion]. El tercer factor (F3) con dos variables: 25 [Planificacién
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insuficiente] y 1 [La falta de programas pre-requisitos]. El cuarto (F4) con tres variables: 8

[Inadecuadas condiciones de infraestructura en la empresa]; 2 [Falta de conocimiento sobre

HACCP]; y 3 [La percepcion de los empleados sobre el valor de HACCP].

En ambos métodos de rotacion presentan estructuras subyacentes similares donde el item 3

[La percepcion de los empleados sobre el valor de HACCP] presenta una considerable

correlacion con el F1 y F3, con cargas factoriales de 0.620 en F1y -0.560 en F3 para AFE

con metodo de rotacion Oblimin y cargas factoriales de 0.644 en F1y 0.692 en F3 para AFE

con método de rotacion Promax.

Tabla 34: Matriz de patrdon con el método de rotacion Promax para los 19 items

seleccionados sobre las barreras y dificultades para la implementacion HACCP

en el AFE

Matriz de patrén?

ftern Factor
1 2 3 4

20.[Baja disponibilidad de recursos humanos] 1.062 -255 .030 -.084
13.[Falta de entrenamiento del personal] .852 -.017 -138 .124
7. [La falta de gestion] .845 236 .147 -.408
14. [Conocimientos y habilidades limitadas para la
impEementaci()n del I¥|ACCP] P 839 -076 -015 .14
17. [Falta de Compromiso de los gerentes con la seguridad
a“nfemaria] P 9 9 751 003 -017 -.023
4. [Aumento de los recursos financieros (Costo)] 716 -.208 -256 .241
26.[Proveedores de empresas inapropiadas] 650 .054 023 -.007
19.[Falta de experiencia técnica y soporte] 579 .086 .306 .084
21.[Infraestructura organizacional inadecuada] 408 154 402  .087
18. [Resistencia al cambio y actitudes de empleados] 401 .158 -.005 .363
6.[Rotacion del personal] -.333 938 .080 -.106
5.[El tiempo de desarrollo e implementacién HACCP] 146 860 -.182 .010
16. [Falta de compromiso con la seguridad alimentaria de los
emp[lea o 9 036 567 -073 .385
22.[Dificultades relacionadas con la tecnologia y el disefio de 152 542 -046 172
produccion] ' ' ' '
25.[Planificacion insuficiente] -.003 -.051 .854 -.007
1. [La falta de programas pre-requisitos] -176 -.082 .691 .396
8.[Inadecuadas condiciones de infraestructura en la empresa] -125 -041 .181 869
2. [Falta de conocimiento sobre HACCP] 218 -.008 .222 536
3. [La percepcion de los empleados sobre el valor de HACCP] 301  .137 -.017 .445

Método de extraccion: cuadrados minimos no ponderados.
Método de rotacion: Promax con normalizacion Kaiser.?

a. Larotacion ha convergido en 6 iteraciones.
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Tabla 35: Matriz de estructura con el método de rotacién Promax para los 19
items seleccionados sobre las barreras y dificultades para la implementacion
HACCP en el AFE

Matriz de estructura

Factor
1 2 3 4

item

20.[Baja disponibilidad de recursos humanos] 873 347 413 439
14.[Conocimientos y habilidades limitadas para la
implementacién del HACCP] e 486 Al4 586

13.[Falta de entrenamiento del personal] .851 510 .318 572
19.[Falta de experiencia técnica y soporte] 828 584 650 614
7. [La falta de gestion] 809 578 456  .292
21.[Infraestructura organizacional inadecuada] 746 585  .689  .591

17. [F_alta de_ Compr_omlso de los gerentes con la 731 434 334 497
seguridad alimentaria]
18. [Resistencia al cambio y actitudes de empleados] 713 588 400  .688

26.[Proveedores de empresas inapropiadas] 690 449 351 427
4. [Aumento de los recursos financieros (Costo)] 616 259 119 454
5.[El tiempo de desarrollo e implementacion HACCP] 579 889  .192 473
16. [Falta de compromiso con la seguridad alimentaria 574 766 309 674
de los empleados]
6.[Rotacion del personal] 202 710 201 221

2_2.[E)|f|cultades rglgcmnadas con la tecnologia y el 559 208 291 530
disefio de produccion]

25.[Planificacion insuficiente] 371 241 831 .33
1. [La falta de programas pre-requisitos] .345 .262 750  .546
8.[Inadecuadas condiciones de infraestructura en la 464 406 485 851
empresa]

2. [Falta de conocimiento sobre HACCP] 645 483 557 761
3. [La percepcidén de los empleados sobre el valor de

HACCP] 644 545 368  .692

Método de extraccion: cuadrados minimos no ponderados.
Método de rotacion: Promax con normalizacion Kaiser.

En la figura 5 y 6 se presenta los graficos de saturacion en espacios de factores rotados

con el método Oblimin y Promax respectivamente.

Los graficos de saturacion son graficos de dispersion que refleja la ubicacion de las
variables en el espacio definido por los factores. El grafico muestra, por defecto, los tres
primeros factores de la solucion factorial en un gréfico tridimensional, para mejorar su
visualizacion se configurd en dos dimensiones agrupandolos de la siguiente manera: (F1,
F2); (F1, F3); y (F1, F4).
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En el gréfico se aprecia visualmente las correlaciones de cada variable con cada factor (figura
5y 6). El primer factor, las variables que méas correlacionaban son los items N°: 20, 13, 14,
7,26, 17,19,y 4 en ambos métodos de rotacion; mientras que los items N°: 8, 25, y 1 tuvieron
una correlacion casi nula, debido a su proximidad con el origen. En el segundo factor se
observa una clara agrupacion de variables altamente relacionada con el factor (items N°: 6,
5, 16, y 22) también para ambos métodos de rotaciéon (Oblimin y Promax), las variables que
menos correlacién tienen con este factor se ubican casi en el origen (items N°: 20, 13, 14, 7,
26,17,19,4,8,25,1,2,21,18y3)

En el factor 3, los items 1 y 25 estan correlacionados positivamente con el factor en ambos
métodos de rotacién (figura 5 y 6). el factor 4 obtenido con el método de rotacion Oblimin
las variables (items) 8 y 2 estan correlacionadas negativamente mientras que el método de

rotacién Promax las variables 8, 2 y 3 estan positivamente correlacionas.

Las figuras 5y 6 muestran con claridad como las variables correlacionan con cada factor, en
los métodos de rotacidn oblicua oblimin y Promax, se aprecia similitud en los resultados a
excepcion del factor 4; donde las variables que compone el factor poseen alta correlacion
negativa con el método Oblimin y alta correlacién positiva con el método Promax.
En la Tabla 36 presenta las matrices de correlaciones factorial para ambos métodos de
rotacion oblicua.
Tabla 36: Matriz de correlaciones factorial para los métodos de rotacion
Oblimin y Promax en el AFE de los 19 items seleccionados sobre las barrerasy

dificultades para la implementacion HACCP

Correlacion entre factores con Oblimin Correlacioén entre factores con Promax
Matriz de correlaciones factorial Matriz de correlaciones factorial

Factor 1 2 3 4 Factor 1 2 3 4
1 1,000 ,427 ,368 -,364 1 1,000 ,599 A79 ,607
2 A27 1,000 ,292 -,229 2 ,599 1,000 ,349 527
3 368 292 1,000 -,247 3 479 349 1,000 ,435
4 1,00 4

-364 -229 - 247 0 ,607 527 435 1,000
Meétodo de extraccion: cuadrados minimos no Método de extraccion: cuadrados minimos no
ponderados. ponderados.
Meétodo de rotacion: Oblimin con Método de rotacion: Promax con normalizacién
normalizacion Kaiser. Kaiser.
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Segin UCM (s. f.) la matriz de correlaciones entre los factores permite apreciar el grado de
proximidad existente entre los factores. Estas correlaciones estan estrechamente relacionada
con el angulo que forman los factores (equivalen al coseno del angulo comprendido entre
ellos). En la Correlacion entre factores con Oblimin, los valores mas bajos fueron del factor
2 con: (factor 2, factor 3) = 0.292 = cos® — 0 = 73°; (factor 2, factor 4) = —0.229 =
cos® — 0 = 103.2° y factor 3 con: (factor 3,factor 4) = —0.247 = cos® — 0 =
104.3°, siendo los &ngulos mas cercanos a 90 grados los del factor 2 con el factor 4 ( 103.2°
)y factor 3 con el factor 4 (104. 3°). En la matriz de Correlacidn entre factores con Promax
se encuentra valores bajos en las correlaciones del factor 3: (factor 3, factor 1) =
0.479=cos® — 0 = 61.4°; (factor 3, factor 2) = 0.349 = cos8 — 6 = 69.6°; (factor 3,
factor 2) = 0.435 = cos6 — 6 = 64.21°. De los resultados de la Matriz de correlaciones
factorial (Tabla 36), los cuatro factores en ambos método de rotacion estan correlacionadas
lo que justifica la eleccién de métodos oblicuos sobre métodos ortogonales; sin embargo el
método de rotacion Promax cuenta con angulos alejados de la ortogonalidad (90 grados) lo

que lo hace mas atractivo como método de rotacion.

Segln Bosten et al. (2017) el analisis factorial tiene como objetivo descubrir si un conjunto
mas pequefio de variables subyacentes (no observadas), conocidas como factores, son
responsables de las intercorrelaciones entre un conjunto de variables observadas.

Para comprender queé factores (o constructos) subyacentes explican las correlaciones entre
los items se examiné el contenido conceptual de los items que pertenece al mismo factor, a
partir de las matrices patrdn y estructura (Tabla 32, 33, 34, y 35) y los gréficos de saturacion

(figura 5y 6) se llevo a cabo una comparacion entre los diferentes modelos posibles.

La estructura subyacente resultante del AFE con rotacién oblicua Promax (Tablas 34 y 35)
fue elegida. En laestructura se analizaron los factores criticos que afectan la implementacién
efectiva del sistema HACCP (barreras y dificultades), cada factor debié proporcionar una
compresion de las variables intercorrelacionadas. Segun Rennie, citado por Vallejo (2013)
los factores oblicuos son en general de interpretacion mas compleja; el investigador no sélo
debe interpretar y explicar la estructura factorial, sino ademas las relaciones entre factores.
Sin embargo la rotacion oblicua es mas rica y matizada, permiten una apreciacion mas real

de la estructura subyacente (Vallejo, 2013).
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Se reconocid y evalud los factores criticos de la implementacion efectiva del sistema
HACCP en sus dimensiones mas amplias. Los cuatro factores se ordenaron en 4 fases, por
el cual, la implementacion HACCP puede fallar y se etiquetaron de la siguiente manera
(figura 7).

: FASE3: FASE 4:
FASE 1 barrergs Yy prasl.ﬁczulgggseg?]s Barrearas y ] _Barrel’as Yy
dificultades a nivel ia adantacion del dificultades dificultades en la
organizacional rE)uevo a nivel de _ ejecucion
/gerencia disefio/redisefio gestion /implementacion

Figura 7: Interpretacién de los cuatro factores o constructos divididos en Fases
donde la implementacion sistema HACCP puede fallar (Estructura subyacente)

o Fase 1: Barreras y dificultades a nivel organizacional /gerencial (F1)
En esta fase se ubicd al factor 1 donde los items agrupados en este factor abordan las
complicaciones en la identificacion y evaluacion de las prioridades en los procesos que

permitan la implementacion HACCP.

o Fase 2: Barreras y dificultades en la adaptacion del nuevo disefio/redisefio (F4)
El factor 4 nos proporciona los inconvenientes que deberan solucionar si se quiere una

implementacion y aplicacion efectiva del sistema HACCP.

o Fase 3: Barreras y dificultades a nivel de gestion con respecto a la inocuidad
(F3)
El factor 3 agrupa las dificultades y barreras que habra en la implementacion HACCP si se

carece de planificacion y sin programas de requisitos previos que lo respaldan.

o Fase 4: Barreras y dificultades en la ejecucion / implementacion (F2)

En esta fase se ubico el factor 2, la cual agrupa las Barreras y dificultades relacionadas en la
ejecucion del proceso de implementacion, donde se ve instancias de procesos singulares
como el tiempo, la rotacién del personal, dificultades tecnoldgicas y de disefio de produccion

y la falta de compromiso.
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4.3.3. ANALISIS FACTORIAL CONFIRMATORIO (AFC)

EL modelo obtenido en el AFE se confirmd mediante el analisis factorial confirmatoria
(AFC) el cual consto de 19 variables observadas o items (Figura 8), y el método empleado

fue de minimos cuadrados no ponderados (ULS).

20.[Baja disponibilidad de recursos humanos] |-11—@

14. [Conocimientos y habilidades limitadas para la implementacion del I-bl\CCf#—@

! 13.[Falta de entrenamiento del personal] ]4—@
19.[Falta de experiencia técnica y soporte] H—@

1
17. [Falta de Compromiso de los gerentes con la seguridad alimentaria] H—@

1
7. [La falta de gestion] SR
1
o 21.[Infraestructura organizacional inadecuada]

1
18. [Resistencia al cambio y actitudes de empleados]

1
26.[Proveedores de empresas inapropiadas] H—@
1
4. [Aumento de los recursos financieros (Costo)] H—@
1
5.[El tiempo de desarrollo e implementacion HACCP] H@
1
16. [Falta de compromiso con la seguridad alimentaria de los empleados] H@

1
6.[Rotacién del personal] |13

N B - = s - 1
22 [Dificultades relacionadas con la tecnologia y el disefio de produccion] H@

1
1
1 25.[Planificacién insuficiente] I@
1
o 1. [La falta de programas pre-requisitos] F@
1
1 8.[Inadecuadas condiciones de infraestructura en Iaem_m]jd—@

g _ 1
° 2. [Falta de conocimiento sobre HACCP] H—@

1
3. [La percepcion de los empleados sobre el valor de HACCP]H—@

Figura 8: Modelo de medicion que conforman los 19 items agrupados en 4
factores o constructos sobre las barreras y dificultades para la implementacion
HACCP
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La confiabilidad del constructo se hall6 mediante el método alfa de Cronbach, segun Hair et
al. (2014) el limite inferior generalmente acordado para el alfa de Cronbach es de 0.70,
aunque puede disminuir a 0.60; En la investigacion exploratoria; los resultados fueron
superiores a 0.812 (Tabla 37), estos valores son considerados como una medida de

confiabilidad muy aceptada.

Tabla 37: Estadistico de fiabilidad Alfa de Cronbach para medir la
confiabilidad del constructo sobre las barreras y dificultades para la

implementacion HACCP

Constructo Alfa de Cronbach
F1 0.934
F2 0.843
F3 0.812
F4 0.832

Para evaluar el ajuste del modelo se considerd los criterios de Alcantara (2016). Segun
Alcéntara (2016) los criterios utilizados para evaluar la bondad de ajuste con el método de
minimos cuadrados no ponderados (ULS) son: el indice normado de ajuste comparativo
(NFI) igual o mayor a .90, el indice de bondad de ajuste (GFI) igual o mayor a .90, chi
cuadrada normada (y 2 /gl) menor a 3, y la raiz media cuadrada residual (RMR) igual o
menor a .08. El modelo ajustaba si se cumplian tres de los cuatro criterios.

La Tabla 38 presenta los indices de bondad de ajuste para el modelo confirmatorio,
utilizando el método de minimos cuadrados no ponderados (ULS). Los valores arrojados
fueron: CMIN =172.2, x 2 /gl = 1.18, NFI =.973 , GFI =.978 , RMR = .17 ; De las cuatro
medidas de bondad de ajuste consideradas se alcanzaron tres (y 2 /gl, NFI, GFI), por ello
también se calcul6 la raiz del residuo estandarizado medio (SRMR), que corresponde a la
raiz cuadrada del promedio de residuales ajustados estandarizada; segun Martinez y Fierro
(2018) valores inferiores o cercanos a .08 indican un buen ajuste. Se obtuvo un valor de
SRMR =.077 indicador de un buen ajuste del modelo.

La validez del constructo fue confirmada, mediante la evaluacion de la validez convergente,

validez discriminante y validez nomoldgica.
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Tabla 38: Mediadas de bondad de ajuste para el modelo confirmatorio
conformado por cuatro constructos o factores sobre las barreras y dificultades

para la implementacion HACCP

Medidas de bondad de ajuste Modelo de medicion

CMIN ( 2) 172.213
Grados de libertad (gl) 146

indice de ajuste normalizado (NFI) 973

indice de bondad de ajuste (GFI) .978
Chi-cuadrado / grados de libertad (y 2 /gl) 1.180

RMR 171

Media cuadrética de la aproximacion (SRMR) 077

En el caso de una alta validez convergente, las altas cargas en un factor indicarian que
convergen en un punto comdn la construccion latente. Una buena regla general es que las
estimaciones de carga estandarizadas deberian ser de .5 o superior, e idealmente de .7 o
superior (Hair et al., 2014). La Tabla 39 se observa las estimaciones estandarizadas por
constructo, donde la carga méas baja son para los items 6 y 4 con 0.442 y 0.576
respectivamente, estos también poseen los menores valores de correlaciones multiples a las

cuadradas con 0.195 y 0.332 respectivamente.

Tabla 39: Estimaciones del modelo de medicion para los 19 items que

conforman los cuatro constructos o factores

pesos de correlaciones
C?ntstrlicto Variable medida regresion multiples al
atente estandarizados cuadrado
20.[Baja disponibilidad de recursos humanos] 0.779 0.607
14. [Conocimientos y habilidades limitadas
para la implementacion del HACCP] 0.858 0.736
13.[Falta de entrenamiento del personal] 0.823 0.678
19.[Falta de experiencia técnica y soporte] 0.894 0.799
7. [La falta de gestion] 0.76 0.577
21.[Infraestructura organizacional inadecuada] 0.836 0.699
F1 .
17. [Falta de Compromiso de los gerentes con
. : . 0.713 0.509
la seguridad alimentaria]
18. [Resistencia al cambio y actitudes de 0.801 0.642
empleados]
26.[Proveedores de empresas inapropiadas] 0.685 0.469
4. [Aumento de los recursos financieros
(Costo)] 0.576 0.332
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5.[El tiempo de desarrollo e implementacion

HACCP] 0.852 0.727
1§. [Falta'de compromiso con la seguridad 0.918 0.844

F2 alimentaria de los empleados]
6.[Rotacion del personal] 0.442 0.195
22.[D_|f|c~ultades relacu_)lnadas con la tecnologia 0.822 0.675
y el disefio de produccion]

F3 25.[Planificacion insuficiente] 0.81 0.656
1. [La falta de programas pre-requisitos] 0.884 0.782
8.[Inadecuadas condiciones de infraestructura 0.697 0.486
en la empresa]

F4 2. [Falta de conocimiento sobre HACCP] 0.855 0.731
3. [La percepcion de los empleados sobre el 0.811 0.658

valor de HACCP]

En la Tabla 40 se observa la varianza promedio extraida (AVE) por cada factor latente, la
cual se calcula como la varianza media extraida para los elementos que se cargan en una
construccion y es un indicador resumido de convergencia. Segun Hair et al. (2014) un AVE
de 0.5 o superior es una buena regla general que sugiere una convergencia adecuada. Todos

los valores obtenidos de AVE son superiores a 0.605, indicador de buena convergencia.

Tabla 40: Modelo de fiabilidad y validez por factor (constructo) sobre las

barreras y dificultades para la implementacién HACCP

Factor Varianza media extraida fiabilidad compuesta (CR)
(AVE)
F1 0.605 0.908
F2 0.610 0.790
F3 0.719 0.666
Fa 0.625 0.748

La confiabilidad es también un indicador de validez convergente (Hair et al., 2014); Los
diferentes coeficientes de confiabilidad no producen estimaciones de confiabilidad
draméaticamente diferentes, pero un valor de fiabilidad de construccion (CR) ligeramente
diferente se usa a menudo junto con los modelos de ecuaciones estructurales (SEM). Los
resultados obtenidos van desde 0.666 para F3 hasta 0.908 para F1, lo que sugiere una buena
confiabilidad del constructo (Tabla 40).

En conjunto, la evidencia apoya la validez convergente del modelo de medicion. Aunque
una estimacion de cargas estaba por debajo de 0.5 (Tabla 39) este valor no parece dafiar

significativamente el ajuste del modelo o la consistencia interna. Todos los valores de la
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varianza promedio de las estimaciones extraidas (AVE) excede de 0.5 y las estimaciones de
confiabilidad exceden de 0.6; Ademas, el modelo encaja relativamente bien. Por lo tanto,
todos los elementos se conservan en este punto y se proporciona evidencia adecuada de

validez convergente.

La validez discriminante es la medida en que una construccion es verdaderamente distinta
de otras construcciones. Por lo tanto, la alta validez discriminante proporciona evidencia de
que una construccién es Unica y captura algunos fenémenos que otras medidas no (Hair et
al., 2014). Se realiz6 una tabla comparativa (Tabla 41) de las estimaciones de AVE con las
correlaciones al cuadrado (AVE > corr?) para cada factor; En el cual se observa que la validez
discriminante entre el factor 1 (F1) y el factor 4 (F4) no esta garantizada; lo que indica que

F1y F4 que se cree que no estan relacionados pueden estarlo.

Tabla 41: Validez discriminante para los cuatro factores o constructo sobre las

barreras y dificultades para la implementacién HACCP

Factor F1 F2 F3 F4
F1 0.605*  0.432**  0.212**  0.634**
F2 0.610*  0.109**  0.454**
F3 0.719*  0.524**
F4 0.625*

Nota: *AVE =Y A? /n, (nimero de items i =1...n, A; = carga de factor estandarizado); **CR = (1)%/

[(A? + &;], (ntmero de items i=1...n, A; = carga de factor estandarizado, §; = error).

Por ultimo, la validez nomoldgica se prueba examinando si las correlaciones entre los
constructos en una teoria de medicion tienen sentido. La matriz de correlaciones de

constructo puede ser Util en esta evaluacion (Hair et al., 2014), lo cual se realiz6 en el AFE.

La evidencia de validez del constructo esta presente en términos de validez convergente y
nomoldgica ademéas de poseer un buen ajuste de modelo. Por lo tanto, la estructura
subyacente seleccionado del AFE puede tener bastante confianza; Sin embargo, la validez
discriminante en términos de la unidimensionalidad no estd garantizada (Tabla 41). Segun
Martinez y Fierro (2018) el hecho de que los resultados sean conceptualmente consistentes
es de una importancia ain mayor que los resultados adecuados por si solos por ende no

cumplir con la unidimensionalidad seria coherente debido a que conceptualmente los
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factores analizados sobre las barreras y dificultades para la implementacion HACCP se

encuentra correlacionados.

4.3.4. PUNTACIONES FACTORIALES

A fin de valorar la situacion relativa de cada encuestado (CASO) con las variables latentes

(factores) se calcul6 las puntuaciones factoriales.

En la Tabla 42 se observa las puntuaciones factoriales obtenidas con el método de Barlett,
la cual es recomendada en factores relacionados (Lopez y Gutiérrez, 2019). Las
puntuaciones que se han asignado a cada encuestado (CASO) en cada uno de los factores

extraidos se ubicaron en forma ascendente.

Tabla 42: Puntuaciones factoriales para los cuatro factores sobre las barrerasy

dificultades para la implementacion HACCP

F1 F2 F3 F4

N puntuacion N puntuacion N puntuacion N puntuaciones

CAS es CAS es CAS es CAS factoriales

O factoriales O factoriales O factoriales O
9 -1.70 9 -1.77 9 -2.16 5 -2.00
23 -1.40 18 -1.38 17 -2.13 7 -1.68
6 -1.23 1 -1.25 2 -1.43 6 -1.66
7 -1.11 6 -1.15 31 -1.22 23 -1.42
17 -1.10 21 -0.99 19 -1.09 20 -1.31
25 -1.00 17 -0.94 1 -1.05 31 -0.94
26 -0.80 7 -0.92 23 -0.93 4 -0.93
18 -0.79 28 -0.90 7 -0.91 32 -0.88
32 -0.75 23 -0.87 6 -0.81 21 -0.79
8 -0.74 5 -0.84 26 -0.77 1 -0.74
3 -0.74 30 -0.70 29 -0.62 13 -0.68
20 -0.61 25 -0.62 4 -0.32 16 -0.54
24 -0.32 27 -0.58 18 -0.32 8 -0.50
31 -0.28 4 -0.41 27 -0.30 17 -0.45
29 -0.23 24 -0.31 12 -0.25 29 -0.18
19 -0.19 22 -0.13 8 -0.06 19 -0.12
4 -0.17 26 -0.04 30 0.17 9 0.00
5 -0.04 16 0.09 3 0.17 18 0.28
21 0.00 20 0.14 32 0.19 26 0.32
16 0.02 31 0.14 20 0.20 3 0.41
12 0.15 19 0.17 5 0.24 12 0.60
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30 0.20 13 0.36 22 0.66 24 0.67
13 0.61 8 0.45 13 0.68 22 0.72
22 0.77 32 0.70 25 0.78 14 0.99
27 0.81 29 1.02 24 0.80 27 1.07
28 1.03 12 1.09 15 1.19 30 1.21
10 1.18 3 1.10 10 1.20 10 1.23
15 1.25 15 1.13 21 1.49 28 1.25
14 1.55 10 1.25 14 1.56 11 1.39
11 1.58 11 1.74 11 1.62 25 1.44
1 171 14 2.01 28 1.64 15 1.44
2 2.35 2 241 16 1.77 2 1.77

Los cuatro factores estdn compuestos por 10, 4, 2, y 3 items respectivamente, los cuales estan
correlacionadas positivamente con su factor visto en el AFE (Tabla 36). Por ende, los
CASOS que tienen puntuaciones factoriales positivas, presentan en diferentes grados las
caracteristicas de las variables (items) que compone un factor, por el contrario, los que
poseen puntuaciones negativas carecen de esas caracteristicas o presentan valores bajos con
ese factor. EI CASO 2 es el que tiene mayor puntuacion factorial en tres de los cuatro
factores con 2.35 para el F1; 2.41 para F2; y 1.77 para F4, indicando mayor relacion con las
“barreras y dificultades a nivel organizacional /gerencial” (F1); “Barreras y dificultades en
la ejecucion / implementacion « (F2); y “Barreras y dificultades en la adaptacion del nuevo
disefio/redisefio” (F4) (figura 7) mientras que con el factor 3 (F3) “ Las Barreras y
dificultades a nivel de gestion” su relacion es negativa con -1.43, lo que indica que el caso 2
no presentd problemas con los items 1 [La falta de programas pre-requisitos] y 25
[Planificacion insuficiente]. EI CASO 9 destaca por las menores puntuaciones factoriales
negativas para los factores 1, 2, y 3 lo que se traduce que el encuestado no se identifica con
esos factores. Mientras que con el F4 obtuvo un puntaje de cero indicando indiferencia con

ese factor.

44. PERCEPCIONES ACERCA DE LOS BENEFICIOS Y MEJORAS DE LA
SEGURIDAD ALIMENTARIA.

4.4.1. BENEFICIOS EN TENER UN SISTEMA DE INOCUIDAD COMO HACCP

A los encuestados se les pregunto qué beneficias consideran en tener un sistema de seguridad
alimentario. En las Tablas 43 y 44 se presentan los estadisticos de tendencia central (media,
mediana, moda) y de dispersidn (desviacion estandar) ademas de su distribucién de las

respuestas (tabla de frecuencia).
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Tabla 43: Estadisticos de tendencia central (media, mediana, moda) y
dispersion (desviacion estandar) de los 15 items considerados sobre beneficios
en tener un sistema de inocuidad como HACCP ordenados de forma

descendente con respecto a su media

Estadisticos

Valido Perdidos Media Mediana Moda Desviacion

estandar
4.6.[prevenir la 32 0 6.72 7.00 7 457
intoxicacion
alimentaria]
4.2.[cumplimientodela 32 0 6.66 7.00 7 483
legislacion, requisitos
legales]
4.7.[Aumentar la 32 0 6.56 7.00 7 .619
reputacion de la
empresa]
4.14. [Mejorar la 32 0 6.53 7.00 7 718
calidad del producto]
4.4.[reducir el namero 32 0 6.44 7.00 7 716
de quejas]
4.8.[Mejorar la 32 0 6.38 6.00 62 707
competencia]
4.9. [Para expandir a 32 0 6.25 6.00 7 .950
mercados extranjeros]
4.11.[Para obtener otras 32 0 6.22 6.00 6 792
acreditaciones de
terceros]
4.3.[defensa legal 32 0 6.09 6.00 6 .928
contra quejas]
4.12. [Para obtener una 32 0 6.09 6.00 6 .893
posicion de liderazgo]
4.5.[disciplina de 32 0 6.03 6.00 6 1.062
gestion empresarial
atil]
4.13.[Mejorar los 32 0 5.78 6.00 6 1.099
margenes de ganancia]
4.1.[Mejor 31 1 5.77 6.00 6 1.087
comunicacion con el
cliente]
4.15.[Reducir el 32 0 5.53 6.00 6 1.391
desperdicio]
4.10. [Reducir el costo] 32 0 5.34 5.50 6 1.066

a. Existen maltiples modos. Se muestra el valor méas pequefio.




Tabla 44: Tabla de frecuencia de 15 items considerados como beneficios en tener un sistema de inocuidad como HACCP

4.1.[Mejor comunicacion con el cliente]

4.3.[defensa legal contra quejas]

F . . Porcentaje  Porcentaje . . Porcentaje  Porcentaje
recuencia Porcentaje L Frecuencia Porcentaje s
valido acumulado valido acumulado
Ni de Valido Ni de
zﬁ“erdo’ i 6 18,8 19,4 19,4 2ﬁ“erd°' n 3 9.4 9.4 9.4
desacuerdo desacuerdo
- Poco de Poco de
Valido acuerdo 4 12,5 12,9 32,3 acuerdo 3 9.4 9.4 18.8
De acuerdo 12 375 38,7 71,0 De acuerdo 14 43.8 43.8 62.5
Totalmente 9 28.1 29,0 100,0 Totalmente 12 375 375 100.0
de acuerdo de acuerdo
Total 31 96,9 100,0 Total 32 100.0 100.0
SPerdldo Sistema 1 3,1 4.4.[reducir el nUmero de quejas]
Total 32 100.0 _ _ Por9e_ntaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje  valido acumulado
Valido Ni de
4.2.[cumplimiento de la legislacion, requisitos legales] :(r:]uerdo, n 1 3.1 3.1 3.1
desacuerdo
Porcentaje Porcentaje Poco de
. . L 1 3.1 3.1 6.3
Frecuencia Porcentaje  valido acumulado acuerdo
Valido De acuerdo 11 34.4 34.4 34.4 De acuerdo 13 40.6 40.6 46.9
Totalmente 65.6 65.6 100.0 Totalmente 17 53.1 53.1 100.0
de acuerdo de acuerdo
Total 32 100.0 100.0 Total 32 100.0 100.0
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4.5.[disciplina de gestién empresarial Gtil]

4.7.[Aumentar la reputacion de la empresa]

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje

valido acumulado valido acumulado
Vali Algoen 1 3.1 3.1 3.1 Véali  Poco de 2 6.3 6.3 6.3
do  desacuerdo do acuerdo
Ni de 3 9.4 9.4 12.5 De 10 31.3 31.3 375
acuerdo, ni acuerdo
en
desacuerdo
Poco de 2 6.3 6.3 18.8 Totalmente 20 62.5 62.5 100.0
acuerdo de acuerdo
De 14 43.8 43.8 62.5 Total 32 100.0 100.0
acuerdo
;’:;a(!lrjr;?gge 12 37.5 37.5 100.0 4.8.[Mejorar la competencia]
Total 32 100.0 100.0 Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Vali  Nide 1 3.1 3.1 3.1
4.6.[prevenir la intoxicacion alimentaria] do Zur:]uerdo, n
desacuerdo
Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje poco de 1 3.1 3.1 6.3
valido acumulado acuerdo
Vali De 9 28.1 28.1 28.1 de acuerdo 15 46.9 46.9 53.1
do  acuerdo
Totalmente 23 71.9 71.9 100.0 Totalmente 15 46.9 46.9 100.0
de acuerdo de acuerdo
Total 32 100.0 100.0 Total 32 100.0 100.0
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4.9. [Para expandir a mercados extranjeros]

4.11.[Para obtener otras acreditaciones de terceros]

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje Frecuencia Porcentaje <™ 2cimulado
valido acumulado
Véali Algoen Véalid Ni de acuerdo,
do desacuerdo 1 3.1 3.1 3.1 0 ni en desacuerdo 2 6.3 6.3 6.3
Ni de acuerdo, ni Poco de acuerdo
en desacuerdo 1 3.1 3.1 6.3 1 3.1 3.1 9.4
Poco de acuerdo 2 6.3 6.3 12.5 De acuerdo 17 53.1 53.1 62.5
De acuerdo 13 40.6 40.6 53.1 Totalmente de 12 375 375 1000
acuerdo
Totalmente de Total
acuerdo 15 46.9 46.9 100.0 32 100.0 100.0
Total 32 100.0 100.0 4.12. [Para obtener una posicion de liderazgo]
4.10. [Reducir el costo] Frecuencia Porcentaje Po\;gﬁr&tgje apé)ur;el?lfég
: . Porcentaje  Porcentaje ~ Valid Ni de acuerdo,
Frecuencia Porcentaje valido acumulado o ni en desacuerdo 3 94 94 9.4
Vali Algoen 1 31 31 31 Poco de acuerdo 2 6.3 6.3 156
do desacuerdo
Ni de acuerdo, ni De acuerdo
en desacuerdo 7 21.9 21.9 25.0 16 50.0 50.0 65.6
Poco de acuerdo 8 25.0 25.0 50.0 Totalmente de 11 34.4 344 1000
de acuerdo 12 37.5 37.5 87.5 Total 32 100.0 100.0
Totalmente de
acuerdo 4 125 12.5 100.0
Total 32 1000  100.0
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4.13.[Mejorar los margenes de ganancia]

4.15.[Reducir el desperdicio]

Porcent
F ) . Porcentaje  Porcentaje . . Porcentaje  aje
recuencia Porcentaje L Frecuencia Porcentaje L
valido acumulado valido acumul
ado
Vélido Algoen Valid Totalmente en
desacuerdo 1 3.1 3.1 3.1 0 desacuerdo 1 3.1 3.1 3.1
Ni de acuerdo, Algo en
ni en 4 12.5 12.5 15.6 desacuerdo 1 3.1 3.1 6.3
desacuerdo
Poco de Ni de acuerdo,
acuerdo 5 15.6 15.6 31.3 ni en 5 15.6 156 219
desacuerdo
D d Poco d d
¢ acerdo 13 40.6 40.6 71.9 ocodeacterdo g 15.6 156 375
Totalmente de De acuerdo
acuerdo 9 28.1 28.1 100.0 12 375 375 75.0
Total Totalmente de
32 100.0 100.0 acuerdo 8 25.0 25.0 100.0
4.14. [Mejorar la calidad del producto] Total 32 100.0 100.0

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje

valido acumulado
Valido Poco de
acuerdo 4 12.5 12.5 12.5
De acuerdo 7 21.9 21.9 34.4
Totalmente de
acuerdo 21 65.6 65.6 100.0
Total 32 100.0 100.0




Durante las Ultimas tres décadas, los protocolos HACCP han sido cada vez mas
implementado en beneficio de la industria alimentaria (Panisello y Quantick, 2001). HACCP
permite a una industria identificar posibles puntos de peligro y practicas defectuosas en las
etapas iniciales de la produccion, procesamiento o preparacion de alimentos (Karaman et al.,
2012) ademés de ser una manera cientifica y sistematica para garantizar la seguridad
alimentaria (Nguyen et al., 2004 citado por Fotopoulos et al., 2009).

Se pregunto a los encuestados qué Beneficios consideran en tener un sistema de seguridad
alimentaria como HACCP para el cual se proporcioné 15 items acerca del tema. La respuesta
con mayor puntuacion fue, prevenir la intoxicacion alimentaria con media = 6.75; mediana
=7; s=0.457 (Tabla 43) y las respuestas se distribuyeron 71.9% “totalmente de acuerdo”
y 28.1% “de acuerdo” (Tabla 44). Segun Maldonado et al. (2005, 2009) reportaron como
principal beneficio en la adopcion del HACCP, la reduccion en los recuentos microbianos.
Segun Jin et al. (2008) el motivo para la adopcion del sistema HACCP es reducir el riesgo
de comprometer la seguridad alimentaria, dandose esta respuesta en aquellas empresas de
alimentos que ya habian adoptado el sistema HACCP.

Otros beneficios destacados fueron: el item 2 [cumplimiento de la legislacion, requisitos
legales] con media = 6.66; mediana = 7; s = 0.483; distribucién de las respuestas: 65.6%
“totalmente de acuerdo”; 34.4% “de acuerdo” y item 7 [Aumentar la reputacion de la
empresa] con media = 6.56; mediana = 7; s=0.619 ; distribucidn de las respuestas: 62.5%
“totalmente de acuerdo”; 31.3% “de acuerdo”; y 6.3% “poco de acuerdo”. Jin et al. (2008)
report6 la conciencia del consumidor sobre la seguridad alimentaria, el cumplimiento de la
ley y las recomendaciones de las asociaciones de la industria dentro de los factores externos
mas importantes para adoptar el sistema HACCP. Por su parte Herath et al. (2007) menciona
dentro de los seis incentivos para implementar practicas mejoradas de seguridad alimentaria

y garantia de calidad, a los requisitos legales y la reputacion.

Los resultados también muestran los beneficios menos considerados los cuales fueron la

reduccion del costo (item 10) y la reduccion de desperdicio (item 15).
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44.2. FACTOR QUE PERCIBEN LAS EMPRESAS PARA PODER MEJORAR LA
SEGURIDAD ALIMENTARIA EN SUS NEGOCIOS

En la Tabla 45 se presenta las respuestas individuales de la pregunta abierta para el

mejoramiento de la seguridad alimentaria en las empresas

Tabla 45: Respuestas individuales de como mejorar la seguridad alimentaria en

las 32 empresas encuestadas

N ¢ Como podrian ayudarse a si mismos a mejorar la seguridad alimentaria

CASO en la empresa?

CASO1 Mayor intervencion del personal que conoce del proceso

CASO 2 Retroal_imentacién de las ]ine_as de produccion, Actualizarse en cursos de
auditoria 1ISO 190001 y auditorias HACCP y BPM
Identificando todos los riesgos posibles, por més pequefios que puedan parecer y

CASO 3 evaluarlos, de ser posible realizar ensayos de dichos riesgos para buscar la forma
de prevenirlos.

CASO 4 Realizando mejor los monitores

CAsO5  Tener el sistema financiero

CAsO 6 Incremento de capacitaciones externas al personal operativo

CASO 7 Implementando sistemas de inocuidad como los de GFSI

CASO 8 Compromiso y Qedicacién por parte de cada uno de las personas inmersas en el
proceso productivo.

CASO9 Comunicacion interna y tener todo debidamente planificado y presupuestado.

CASO 10 Inversion en infraestructura

CASO 11 Aceptar las ideas de todas las partes interesadas

CASO 12 Seguir cgpacitan dome, para mejorar y estar al c_il’a con los cambios y mejoras
tecnoldgicas que puedan ayudarme a mejorar el sistema actual

CASO 13 Con la participacion activa del equipo de inocuidad
Actualizandonos en los cambios de las normas, leyes, profundizacion en temas

CASO 14 de capacitacion por la constancia del personal, adquisicién de equipos Yy
materiales

CASO 15 Capacitacion del tema

CASO 16 _Generando una "cultura de calidad" en el personal, quienes estan mas
involucrados en los procesos de produccion.

CASO 17 Seguir trabajando en la Cultura de Calidad con todo el personal operativo.
Actualizando al personal técnico (equipo HACCP), ya que de alli parte las

CASO 18 mejoras. Ademas la concientizacion y el compromiso desde gerencia hasta
operadores

CASO 19 Correcto Seguimiento

CASO 20 Establecer nuevos indicadores de control. Presentar indicadores mensualmente

CASO 21 contar con un eqqipo de trgbajo competente, involucrando a la gerencia
financiera los beneficios de la implementacion

CASO 22 mayor capacitacion en temas de inocuidad

CASO 23 Con compromiso

CASO 24 El compromiso de cada uno de los colaborado_res en gada una de las areas en la
que se desarrolla que son parte de la cadena alimentaria.

CASO 25 Compromiso 100%
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...<<Continuacion>>

CASO 26

CASO 27
CASO 28

CASO 29
CASO 30

CASO 31

CASO 32

Si hablamos de seguridad alimentaria el HACCP solo verifica los peligros NO
intencionados implementaria el sistema FOOD DEFENSE para peligros
intencionados a lo largo de mi cadena de produccion.

monitoreando la implementacion del Sistema HACCP

Cumpliendo con nuestros programas establecidos, capacitando al personal.

Con el compromiso en seguridad alimentaria de parte de todo el personal
involucrado

Con las auditorias internas

Aplicando la gestion de riesgos. Implementando lo requerido para el tipo de
actividades de manejo de productos que tiene la empresa: Almacenamiento de
productos terminados. Para actividades de almacenamiento no se requiere
sistema HACCP por normativa.

Verificar el cumplimiento de los procedimientos dia a dia, para asegurar que el
sistema HACCP se mantenga constante

Las repuestas mas mencionadas sobre como pueden mejorar la seguridad alimentaria en la

empresa fueron sobre el compromiso (CASOS 8; 23; 24; 25y 29); y capacitaciones (CASOS

6; 12; 14; 15y 22). El CASO 18 hace mencién de las capacitaciones y el compromiso.

Otras respuestas fueron sobre el monitoreo (CASOS 4 y 27) mientras el CASO 32 hace

mencién a la verificacion y mantenimiento constate y el CASO 19 un correcto seguimiento.

El CASO 5 menciona Tener el sistema financiero; el CASO 10 Inversién en infraestructura

y CASO 21 propone involucrar a la gerencia financiera mediante los beneficios de la

implementacion.
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V. CONCLUSIONES

Las principales barreras y dificultades segun los encuestados en la implementacion
del sistema HACCP fueron: Inadecuadas condiciones de infraestructura en la
empresa; el Aumento de los recursos financieros; la falta de programas pre-
requisitos; La percepcion de los empleados sobre el valor de HACCP; y la Falta de
Compromiso de los gerentes con la seguridad alimentaria. Finalmente, las barreras
y dificultades considerados con menor importancia en la implementacion del sistema
HACCP fueron los relacionados con: Poca fiabilidad de los organismos de
certificacion; Terminologia complicada; Necesidad de pautas simples; VVolumen de
papeleo, Excesiva documentacion; y Dificultades relacionadas con el tipo de

producto.

Las percepciones sobre las barreras y dificultades en la implementacion del sistema
HACCP se agruparon en un conjunto mas pequefio de variables latentes (factores),
el cual se obtuvo con el andlisis factorial exploratorio (AFE) a partir de 19 items
(barreras y dificultades) seleccionados; extrayéndose cuatro factores (Kaiser-Meyer-
Olkin =0.777, prueba de esfericidad de Bartlett = 442.378, p =0.000, MSA >0.55,
varianza acumulada=66.7% y Alfa de Cronbach >0.812).Los constructos o factores
se etiquetaron como: Barreras y dificultades a nivel organizacional /gerencial (F1);
Barreras y dificultades en la ejecucion/ implementacién (F2); Barreras y dificultades
a nivel de gestion con respecto a la inocuidad (F3); y Barreras y dificultades en la
adaptacion del nuevo disefio/redisefio (F4). La validez del constructo (factores) fue
confirmado con el analisis factorial confirmatoria (AFC) mediante la evaluacion de
la validez convergente (AVE >0.6; confiabilidad del constructo > 0.67), validez
nomologica (correlaciones significativas entre las construcciones latentes en el
modelo de medicion) y validez discriminante (AVE >Corr2) a excepcion de F1 con
F4 (AVE <Corr2) que conceptualmente se encuentran correlacionados. También se
obtuvo buen ajuste del modelo (CMIN = 172.2, y 2 /gl = 1.18, NFI = .973, GFI =
978, RMR = .17; SRMR = .077).



V1. RECOMENDACIONES

En la recoleccion de datos mediante el cuestionario se obtuvo un indice de respuesta
de 54%; por lo que se debera considerar el indice bajo de respuesta de los encuestados

para futuras investigaciones

El disefid del cuestionario consto de 9 péginas (Anexo 1) o de 5 secciones en su
version virtual lo que permitié obtener mas informacion, sin embargo, dificulté el

indice de respuesta por los gerentes de calidad.

Para estudios posteriores la recoleccién de datos mediante el examen de documentos
y registros, entrevistas y observacion directa de las actividades realizadas en las
industrias alimentarias permitira determinar con criterios homogeéneos el nivel de

implementacién del sistema HACCP vy los pre-requisitos.
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VIII. ANEXOS

ANEXO 1: DISENO DEL CUESTIONARIO

FECHA: Indique la fecha.
Organizacion

Direccion
Nombre del encuestado | Cargo: |

SECCION |

Conteste las siguientes preguntas
¢ Qué tipo de negocios de alimentos maneja? (ejm empresa

productos lacteos, de panificacion, frutas y verduras, etc.)

Numero de empleados que cuenta la empresa

" 10 a menos T 11-50 T 51a250 " 251 a mas
¢Cuenta con el sistema HACCP? SI [] NO [ ]
¢ Cuenta con el certificado de principios generales de SI ] NO [ ]

higiene del Codex Alimentarius?




...<<Continuacion>>

Marque los certificados que posee la empresa ~1SO 9001 ~1SO 14001 T 1SO 22001
[~ OHSAS 18001
OTROS
Con respecto a usted
¢Que edad tiene? " 30 a menos 31-50 " 51 a mas

¢ Qué nivel de educacion ostenta (Grado)?

¢ Cuantos afos de experiencia tiene en el sector
alimentario?

Posee formacion complementaria (ha llevado cursos,
seminarios, etc) ¢Cual?

implementacion y 7 es totalmente implementado

SI []

NO []

Si su respuesta es afirmativa, mencione los cursos y/o seminarios que ha

llevado

SECCION 11

Conteste la siguiente pregunta marcando Sl o NO, si la respuesta es SI marque el grado de implementacion donde 1 es iniciando la

¢ Qué practicas de seguridad alimentaria estan implementadas en su empresa?

7 totalmente
implementado

1 iniciando

implementacion

Manual de BPM SiL] No[] Elija un nimero.
Manual HACCP SiL] No[l Elija un nimero.
Equipo HACCP siL] Nol[] Elija un nimero.




Programa de Calibracion y/o Verificacion de Instrumentos y/o Patronesde | SIL_] NO[] Elija un nimero.
Medicién.

Normas operacionales SiL] No[] Elija un nimero.
...<<Continuacion>>

Programas de Capacitacion SiL] No[] Elija un nimero.
Control y registro de temperatura en los procesos y equipos SiL] No[] Elija un nimero.
Pruebas microbioldgicas de sus productos SiIL] No[] Elija un nimero.
Mecanismos de verificacion y validacion del programa de limpieza y SiIL] No[] Elija un nimero.
desinfeccion donde se demuestra la eficacia del mismo

Revision y verificacion de la eficiencia del sistema de control operacional SIL] No[] Elija un nimero.
Identificacion de las caracteristicas del producto que crean riesgos parala | SIL_] NO[ | Elija un nimero.
seguridad alimentaria

Determinacion y analisis de los puntos criticos de control (PCC) SIL] No[] Elija un nimero.
Programas para monitorear y controlar los riesgos de inocuidad de los SIL] No[] Elija un nimero.

alimentos que detectan cualquier exceso de los limites en los Puntos Criticos
de control (PCC).

Acciones adecuadas para el seguimiento y control Cuando se detecta un SIL] No[] Elija un nimero.
nuevo peligro para la seguridad alimentaria en el producto o en cualquier
etapa de procesamiento de alimentos

Establecimiento de medidas correctivas SIL_] NoL] Elija un nimero.
Lluvia de ideas para identificar los riesgos de seguridad alimentaria y sus SIL] No[] Elija un nimero.
causas

Bases de datos de la literatura para identificar los riesgos de seguridad SIL] No[J Elija un nimero.

transmitidas por los alimentos
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Se proporciona evidencia respecto a la determinacion de los peligros contra | SIL_ ] NO[_] Elija un nimero.
la seguridad alimentaria.

Empleados reconocen plenamente la importancia y criticidad de cualquier SIL] No[] Elija un nimero.
peligro para la seguridad alimentaria

Procedimientos documentados para evaluacion de los riesgos de seguridad | SIL. ] NO[ ] Elija un nimero.
alimentaria.

Evaluacion vy clasificacion de cada peligro para la seguridad alimentaria SIL] No[] Elija un nimero.
segun la probabilidad de ocurrenciay su criticidad.

Recopilacion de datos para evaluar la criticidad de los riesgos SIL] No[] Elija un nimero.
Idoneidad de los métodos y dispositivos utilizados para controlar los riesgos | SI[ | NO[_] Elija un nimero.
de seguridad alimentaria

Instrucciones de monitoreo para cada peligro que se puede detectar en las SIL] No[] Elija un nimero.

materias primas o en cualquier etapa del procesamiento de alimentos

NN N O EE W AT R R R R e e L\ O Rl S| [ | NO[ |, si su respuesta es Sl responda las siguientes preguntas
al menos 1 linea de producto?

¢ Cuales son las lineas de producto que cuentan con el sistema
HACCP? (ejm: linea de galletas, embutidos, quesos, cereales,
etc).

¢ Desde qué afio cuentan con la certificacion HACCP?

¢ Qué tiempo fue requerido para lograr una evaluacion oficial
favorable por parte de las autoridades con respecto al disefio e
implementacion del HACCP?
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¢Por qué se establecio el sistema HACCP? Garantizar cumplimiento de Ambos Otro
seguridad requisitos legalesy [ ]
alimentarial_| reglamentarios]

;Las autoridades de control lo ayudaron con la|SIL] NO[]

implementacion?

¢Piensas que la implementacion del sistema HACCP realmente siL] No[]

mejoro la seguridad sanitaria de los alimentos que producen?

Desde el establecimiento, ¢Hubo algin cambio?

SIL_] NOL I ; si su respuesta es afirmativa marque la causa del
cambio

Condiciones de Cambioenla  Ambos| | Otro
produccién[_] ley[ ]
¢ Estableci6 el sistema HACCP usted mismo o lo establecié por | Usted mismo[ ] Experto contratado[ |

expertos contratados?

¢, Cree que tiene suficientes requisitos técnicos para garantizar
la funcionalidad del HACCP?

SIL] NO[, ¢Por qué?

¢Algunas veces las autoridades de control tenian quejas en
relacion con la funcionalidad del HACCP?

SIL] NOL], sisu respuesta es SI mencione con respecto a que se
realizaron las quejas

Los resultados de la auditoria internas y/o externas confirman
la idoneidad de los métodos utilizados para monitorear y
controlar los riesgos para la inocuidad de los alimentos

SI[] NOL]
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Los problemas que se presentan con respecto a la funcionalidad | I~ Atributos de recursos financieros

del sistema HACCP en su empresa son de:
Atributos de la empresa (programas de requisitos
previos, equipos, procedimientos de verificacion , etc)

Atributos de recursos humanos (disponibilidad,
[~ compromiso, capacitacion y voluntad de los
empleados)

[ Atributos exdgenos-mercado
Otro

SECCION lI1

Conteste la siguiente pregunta marcando el grado en que cada items afecta la implementacion de un sistema de inocuidad/HACCP,
donde 1 es “Nunca”y 7 es “Siempre”

En su experiencia ¢cuales son los factores
gue afecta la implementacion de un sistema Nunca Casinunca Aveces Normalmente con casi Siempre
de inocuidad/HACCP? frecuencia  siempre

La falta de programas pre-requisitos

Falta de conocimiento sobre HACCP

La percepcion de los empleados sobre el
valor de HACCP

Aumento de los recursos financieros (Costo)

O g~
O s
O OUOe
O Do) -
L Odde
O Odde
L O~
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L] L]

El tiempo de desarrollo e implementacion
HACCP

Rotacién del personal

La falta de gestion

inadecuadas condiciones de infraestructura
en la empresa

falta de motivacion de los empleados

Terminologia complicada

Necesidad de pautas simples

Volumen de papeleo, Excesiva
documentacion

Falta de entrenamiento del personal

Conocimientos y habilidades limitadas para
la implementacién del HACCP

No hay suficiente apoyo de las autoridades

Falta de compromiso con la seguridad
alimentaria de los empleados

Falta de Compromiso de los gerentes con la
seguridad alimentaria

Resistencia al cambio y actitudes de
empleados

Falta de experiencia técnica y soporte

Baja disponibilidad de recursos humanos

oo o oo g g ggon odd o
oo o oo g g ggon odd o
oo o oo g g ggon odd o
oo o oo g g ggon odd o
oo o oo g g ggon odd o

oo o o gy g oodod oogd
oo o o gy g oodod oogd

Infraestructura organizacional inadecuada
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L] L]

Dificultades relacionadas con la tecnologia y
el disefio de produccion

Dificultades relacionadas con el tipo de
producto

Dificultades en la verificacion y validacion
del plan HACCP

Planificacion insuficiente

Proveedores de empresas inapropiadas
Poca fiabilidad de los organismos de
certificacion

N I O B
N I O B
N I O B
N I O B
N I O B
| e I

| e I

SECCION IV

Conteste la siguiente pregunta marcando el grado de acuerdo o desacuerdo de los siguientes items, donde 1 es totalmente en
desacuerdo y 7 es totalmente de acuerdo

Totalmente | en ni de acuerdo, Totalmen
En su opinion ¢Qué Beneficios considera en en desacuer Algo en ni en poco de de te de

tener un sistema de seguridad alimentaria desacuerdo | do desacuerdo | desacuerdo  acuerdo  acuerdo  acuerdo
como HACCP?

Mejor comunicacion con el cliente
cumplimiento de la legislacion,
requisitos legales

defensa legal contra quejas
reducir el nUmero de quejas

g -
I I 0
O O O e
O g oo -
N I 0
O gl e
I I 0

disciplina de gestion empresarial util
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Mejorar los margenes de ganancia

Mejorar la calidad del producto

prevenir la intoxicacién alimentaria [] [] [] [] [] [] []
Aumentar la reputacién de la empresa L] L] L] L] [] [] []
Mejorar la competencia L] L] [] [] [] [] []
Para expandir a mercados extranjeros L] L] L] L] [] [] []
Reducir el costo [] [] [] [] [] [] []
Para obtener otras acreditaciones de [] [] [] [] [] [] []
terceros
Para obtener una posicion de L] L] L] L] [] [] []
liderazgo
L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L]

Reducir el desperdicio

¢Coémo podrian ayudarse a si mismos a mejorar la
seguridad alimentaria en la empresa?




ANEXO 2: CERTIFICACIONES DE CADA EMPRESA

¢ Cuenta con el sistema HACCP

¢Cuenta con el certificado de

certificados que posee la empresa

N CASO | enal menos 1 linea de producto? | principios generales de higiene
del Codex Alimentarius?
CASO 1 Si Si -
CASO 2 Si No Validacion local DIGESA-HACCP
CASO 3 Si No ISO 9001
. Validacion del sistema HACCP -
CASO 4 Si No DIGESA
CASO 5 Si No -
CASO 6 S S BRC, Global gap, organico, Field to
Fork
CASO 7 Si No FSSC 22000
CASO 8 Si Si -
CASO 9 Si Si ISO 9001
CASO 10 Si No ISO 9001
CASO 11 Si Si -
CASO 12 Si No -
CASO 13 Si No HACCP
CASO 14 Si No ISO 9001
CASO 15 Si No -
CASO 16 Si Si FSSC 22000
CASO 17 Si Si ISO 9001, I1SO 14001, Organico, Kosher
CASO 18 Si No Certificacion HACCP
CASO 19 Si No -
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CASO 20 Si No SQF
CASO 21 Si No -
CASO 22 Si No -
CASO 23 Si Si -
CASO 24 Si Si -

. ISO 9001, 1SO 14001, 1SO 22001,
CASO 25 S No OHSAS 18001, BRC
CASO 26 Si No BRC, BASC, FDA
CASO 27 Si No HACCP
CASO 28 Si No Certificacién Organica

. . Productos Organicos, KOSHER
CASO 29 St St PAREVE, HACCP por terceros
CASO 30 Si No ISO 9001

BPAY BPDYT OTORGADO POR

CASO 31 No No LA DIGEMID
CASO 32 S S ISO 9001, 1SO 14001, 1SO 22001,

OHSAS 18001




ANEXO 3: TIPO DE NEGOCIO Y LINEAS DE PRODUCCION DE LAS EMPRESAS ENCUESTADAS

N CASO g . . i i ¢ Cuédles son las lineas de producto que cuentan con el sistema
(Encuestado) ¢Que tipo de negoctos de alimentos maneja? (ejm HACCP? (ejm: linea de galletas, pastas, mermeladas
empresa productos lacteos, cereales, embutidos, etc.) o
dietéticas, cereales, etc).

CASO 1 Empresa de chocolateria linea de chocolates

CASO 2 Alimento preparado con tratamiento térmico /Salsas Alimen_to_ preparado con tratamiento térmico , Salsas
industrializadas: Salsas a base de huevo/Pastas y Salsas !ndustr!al!zadas: Salsa§ a base de huevo, Pastas y §alsas
industrializadas/ Hortalizas procesadas/ Mermeladas y |nqustrlallzadas, Hortall.zas procgsadas,,Me?rmeladas y similares,
similares/ Alimentos preparados sin tratamiento térmico/ A“men_to_s preparado§ sin tratamiento térmico, Salsas y aderezos
Salsas y aderezos industrializados/ Bebidas no carbonatadas industrializados, Bebidas carbonatadas

CASO 3 Productos de origen avicola Pollos enteros, pollos filetes, pollos trozados, pre cocidos.

CASO 4 Elaboracion de fruta confitada frutas confitadas

CASO 5 Cereales y leguminosas Fraccionamiento de az(car menestras y proceso de arroz

CASO 6 Mermeladas, confituras, jaleas, pulpas, salsas, dulces, purés |todas las lineas de proceso (Linea de mermeladas, jaleas, confituras,
de fruta, y frutas confitadas salsas, purés, dulces, pulpa de frutas y fruta confitadas)

CASO 7 Cereales Pastas, Harinas y subproductos de trigo

CASO 8 Productos Céarnicos linea de conservas

CASO 9 Alimentos en Conservas Linea de Alimentos Acidificados y de Baja Acidez

CASO 10 Productos lacteos y embutidos Linea de lacteos y embutidos
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CASO 11 Embutidos Todas las lineas de embutidos
CASO 12 Envasado de Condimentos linea de condimentos
CASO 13 Premezclas en polvo para consumo directo e ingredientes | Mezclas y Premezclas en polvo
CASO 14 Distribucion de Vinos y licores y produccion de |Chocolates solidos - chocolate con leche y chocolate
chocolates
CASO 15 linea de panificacion - lacteos - néctares Panificacion - lacteos- bebidas
CASO 16 Empresa de cereales Linea de cereales extruidos y de barras de cereal
CASO 17 Empresa de productos derivados del Cacao, dulces,|Todas las lineas de produccion: Chocolates, Derivados, mogul,
caramelos blandos, mogul y panificacion. grageas, dulces, galletas y panteones.
Linea de proceso de bebidas gasificadas, bebida de fruta, energizantes,
CASO 18 Bebidas agua de mesa, bebida no carbonatadas, bebidas con adicion de
electrolitos, linea de cerveza
CASO 19 Correctores de panificacion elaboracion de correctores de panificacion
CASO 20 Alimentos procesados Jugos, salsas, mayonesas, vinagre
CASO 21 Linea de aceites y grasas, Fideos secos, Linea de harinas |linea de aceite, linea de fideos, linea de molino
CASO 22 Vegetales linea de vegetales pre cocidos congelados
CASO 23 Leche en polvo leche en polvo
CASO 24 Molineria linea de harinas
CASO 25 Derivados del maiz: Ingredientes y Aditivos para la|l. Harinas y polentas. 2. Almidones Regulares. 3 Aceites. 4. Glucosa.
industria alimentaria
CASO 26 Congelado de Productos: hidrobiologicos, Carnicos y Hidrobiologico (5 lineas Cefalopodos, Histaminicos, No histaminicos,
hamburguesas Moluscos Bivalbos y Crustaceos); Hamburguesa ( 3 lineas Pre cocidos,
Crudos y empanizados); Carnicos (1 linea carnes y pollos)
CASO 27 Frutas linea de frutas confitadas, linea de menestras empacadas al vacio
CASO 28 Chocolateria Linea de Arroz extruido Bafiado en chocolate con Leche
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CASO 29 chocolates para taza, sucedaneos, granos andinos, mezclas | todas las mencionadas inicialmente menos las que se encuentran en
en seco de uso instantaneo, confiteria, galleteria, barras|desarrollo
con cereales, granola, fraccionamiento de harinas, snack,
hojuelas de quinua instantaneas.

CASO 30 Produccién y comercializacion de productos avicolas linea de productos pre cocidos

CASO 31 Lacteos (Almacenamiento) mezcla en polvo para preparar bebidas lacteas o no lacteas

CASO 32 Empresa de productos carnicos.

linea de pollo, linea de preparados, linea de pavo y linea cerdo




ANEXO 4: EDAD DE LOS ENCUESTADOS A CARGO DE LA CALIDAD

N DE CASO EDAD
CASO1 30 a menos
CASQO2 31-50
CASO3 30 a menos
CASO4 31-50
CASO5 30 a menos
CASO6 31-50
CASO7 51 a mas
CASO8 31-50
CASO9 31-50

CASO10 30 a menos
CASO11 30 a menos
CASO12 31-50
CASO13 31-50
CASO14 31-50
CASO15 31-50
CASO16 30 a menos
CASO17 30 a menos
CASO18 31-50
CASO19 30 a menos
CASO020 30 a menos
CASO21 31-50
CAS022 31-50
CASO023 30 a menos
CASO24 31-50
CASO25 30 a menos
CASO26 30 a menos
CASO27 30 a menos
CASO28 31-50
CASO029 30 a menos
CASO030 31-50
CASO31 51 a mas
CAS032 30 a menos




ANEXO 5: NUMERO DE EMPLEADOS QUE CUENTA CADA UNA DE LAS
EMPRESAS ENCUESTADAS

N CASO Numero de empleados
que cuenta la empresa

CASO 1 11- 50
CASO 2 51 a250
CASO 3 251 a més
CASO 4 11-50
CASO 5 51 a250
CASO 6 51 a250
CASO 7 51 a250
CASO 8 11-50
CASO 9 51 a 250
CASO 10 251 a mas
CASO 11 251 a mas
CASO 12 51 a250
CASO 13 11-50
CASO 14 51 a 250
CASO 15 51 a250
CASO 16 51 a250
CASO 17 251 a mas
CASO 18 251 a méas
CASO 19 11-50
CASO 20 51 a250
CASO 21 51 a250
CASO 22 11- 50
CASO 23 11-50
CASO 24 251 a méas
CASO 25 51 a250
CASO 26 52 a 250
CASO 27 11- 50
CASO 28 51 a 250
CASO 29 51 a 250
CASO 30 251 a mas
CASO 31 251 a mas
CASO 32 251 a méas




ANEXO 6: RESPUESTA INDIVIDUALES A LA PREGUNTA (QUE PRACTICAS DE SEGURIDAD ALIMENTARIA ESTAN

IMPLEMENTADAS EN SU EMPRESA?

De las 24 préacticas de seguridad alimentaria consideradas (V) Indicaron el grado de implementacion donde 1 es iniciando la implementacion y 7

es totalmente implementado, cero significa no implementado.

7
7
7
7
7
7
7
7
7
7
7
7
7
7
6
7
7
7
7
7
7

-
-
-
-
-
-
-
-
-

N CASO V1|V2|V3|V4|V5|V6|V7|V8|VI|VI0IV11IV12|V13|V14|V15|V16|V17|V18|V19|V20|V21|V22|V23|V24

CASO 1

CASO 2

CASO 3

CASO 4

CASO 5

CASO 6

CASO7

CASO 8

CASO 9

CASO 10| 7

CASO11| 7

CASO 12| 7

CASO 13| 7

CASO 14 | 7

CASO15| 6

CASO 16| 7

CASO 17| 7

CASO 18| 7

CASO19| 7

CASO 20| 7

CASO21| 7
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5
1
7
-
7
6
7
6
1
7

CASO 22| 6

CASO 23| 5

CASO 24| 7

CASO 25| 7

CASO 26 | 7

CASO 27| 5

CASO 28| 7

CASO29 | 7
CASO 30

CASO 31| 7

CASO 32| 7




ANEXO 7: RESPUESTAS INDIVIDUALES A LAS SIGUIENTE PREGUNTAS SOBRE HACCP

Codificacion

A ¢ Por qué se estableci6 el sistema HACCP?
B ¢ Las autoridades de control lo ayudaron con la implementacion?
c ¢ Piensas que la implementacion del sistema HACCP realmente mejoré la seguridad sanitaria de los alimentos que
producen?
D Desde el establecimiento, ¢ Hubo algin cambio?
E si su respuesta es afirmativa marque la causa del cambio
F
G
G
H

¢ Establecié el sistema HACCP usted mismo o lo establecié por expertos contratados?

¢, Cree que tiene suficientes requisitos técnicos para garantizar la funcionalidad del sistema HACCP?

.1 | ¢Porque?

¢Algunas veces las autoridades de control tenian quejas en relacion con la funcionalidad del HACCP?

H.1 | sisurespuesta es SI mencione con respecto a que se realizaron las quejas

Los resultados de la auditoria internas y/o externas confirman la idoneidad de los métodos utilizados para
monitorear y controlar los riesgos para la inocuidad de los alimentos

J Los problemas que se presentan con respecto a la funcionalidad del sistema HACCP en su empresa son de:

N CASO A B |C|D E F G G.1

cumplimiento de Condiciones de

CASO 1 requisitos legales | No | Si | Si - Ambos Si | porque el sistema funciona
. produccion

y reglamentarios
CASO 2 Ambos No | Si [ No |- Usted mismo Si | Marco legal definido y establecido
CASO 3 Ambos i |si|si |Ambos Ambos gi | Porque tenemos los recursos para el

cumplimiento

CASO 4 AMbos si |sils Condiciones de Usted mismo S En otras oportunidades ya he validado el

produccion sistema HACCP - por experiencia
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. | oor Expert . i
CASO 5 Ambos si |silsi xperto 5 |® cuenta con un asesoramiento externo
contratado constante
CASO 6 AMbos No | sl st Condlcplnes de Usted mismo Si Especnalnzacnon en Sistemas de gestion de
produccion calidad
CASO 7 Ambos No | silsi Condlcp,nes de | Experto Si E_stf'm gstablecndos los requisitos de la
produccion contratado vigilancia
. i .| por el buen manejo y verificacién constante
CASO 8 Ambos Si |Si|Si | Ambos Ambos Si de las BPM Y BPH
CASO 9 Ambos No | Si [ No |- Usted mismo Si Se Cuent&.‘ con un presupuesto anual y el
compromiso de las partes interesadas.
CASO 10 Ambos Si | Si|Si | Ambos Usted mismo Si | Equipo multidisciplinario capacitado
CASO 11 Ambos No | Si |Si | Ambos Usted mismo | i | >° tene personal capacitado y equipos para
el control de PCC
CASO 12 Ambos No | Si | Si | Ambos Usted mismo Si | Capacitacion en temas de gestion
. | ~. | Condiciones de . ) - .
CASO 13 Ambos No | Si | Si ., Usted mismo Si | Cumplimiento de normativas
produccion
CASO 14 Ambos Si |Si|Si CondICI_olnes de Ambos No | Siempre hay mejoras que se pueden hacer
produccion
CASO 15 Ambos No | Si|Si | Ambos Usted mismo Si El C(.)nOC'm'emo del proceso + conocimiento
de sistema
cumplimiento de . . . L
ndicion
CASO 16 | requisitos legalesy | Si | Si | Si Condic (.), & de Ambos Si Sya que es_tamos ba_s:fldo en normas tecnicas
. produccion y procedimientos oficiales.
reglamentarios
. El equipo esta conformado por personas muy
. . | «. | Condiciones de . ) i .
CASO 17 Ambos Si | Si|Si ., Usted mismo Si | capacitadas y la empresa trabaja
produccion

constantemente en capacitarnos.
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Equipo de

El personal técnico es competente y las

CASO 18 Ambos No | Si|Si | Ambos inocuidad de la | Si | gerencias estdn comprometidas con el
empresa mantenimiento del sistema
. .| ., | Condiciones de .| Equipo de implementacion altamente
CASO 19 Ambos Si | Si|Si ., Ambos Si e
produccion calificados
CASO 20 Ambos No | Si|Si | Ambos Ambos Si | La Actualizacién técnica es constante
ici . n n un i rabaj
CASO 21 Ambos No | silsi Condlcn_)lnes de AMbos S Se cue tell ?0 un equipo de t_abajo que
produccion aporta teéricamente y en practica
CASO 22 Ambos No | Si | No Usted mismo Si Ias,persona.s encargadas de llevarlo si
estan capacitadas
Garantizar Condiciones de
CASO 23 seguridad No | Si | Si -, Ambos Si | Prerrequisitos
. . produccion
alimentaria
o Equi ,
CASO 24 Ambos No | Si | Si | Ambos _qu_o de Si |-
inocuidad
Condiciones de
CASO 25 Ambos No | Si | Si | produccion, Cambio | Usted mismo Si |-
en la ley, Ambos
ElI HACCP es un sistema que protege la
.. T | . . i ) .
CASO 26 Ambos Si si | si CondICIO_r]es de odo el equipo Si inocuidad de los alimentos de Ios_pellgrosno
produccion HACCP provocados y se adopta a cualquier linea de
proceso.
CASO 27 Ambos silsil s Condiciones de Ambos S Investigacion de literatura y

produccion

cumplimiento de normas
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Condiciones de Tenemos imple_n_1ent_ados nuestros
CASO 28 Ambos No | Si | Si produccion Ambos Si progrzflmas de _Ver_lflcauén en temas de
Inocuidad y validacion HACCP, con
auditorias Externas por parte de nuestros
clientes e inspecciones programadas.
CASO 29 Ambos No | sl s Condicif),nes de Usted mismo S El cumplimielnto de la normativa vigente
produccion y la tecnologia adecuada para los PCC
CASO 30 Ambos No | sl s Condicif)lnes de Ambos S Se c_uenta con capacitacion en temas
produccion relacionados en HACCP
cumplimiento de
CASO 31 |requisitoslegales | - | - | - |- - - -
y reglamentarios
Condiciones de Porque la implementacion IN SITU esta
CASO 32 Ambos No | Si| Si - Ambos Si | sustentada con la documentacion
produccion .
necesaria.
N CASO H H.1 I J
CASO 1 No Si | Atributos de recursos financieros
CASO 2 No Si | Atributos exdgenos-mercado
Si | Atributos de recursos humanos (disponibilidad,
CASO 3 NGO compromiso, capacitacion y voluntad de Ios_e_mpleados),
Atributos de la empresa (programas de requisitos
previos, equipos, procedimientos de verificacion , etc)
CASO 4 S fruta muy seca, falta brillo Si | Atributos de la empresa (programas de requisitos
previos, equipos, procedimientos de verificacion , etc)
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CASO 5 No - Si | Atributos de recursos financieros

CASO 6 No - Si | Atributos exdgenos-mercado

CASO 7 No - Si | Atributos de recursos financieros

CASO 8 No - Si | Atributos de recursos humanos (disponibilidad,
compromiso, capacitacion y voluntad de los empleados)

CASO 9 No - Si | Atributos de recursos financieros

CASO 10 Si | Condiciones de infraestructura Si | Infraestructura

CASO 11 No - Si | Atributos exdgenos-mercado

CASO 12 No - Si | Atributos exdgenos-mercado

CASO 13 NGO - Si Atributos_de recursc_Js h_u,manos (disponibilidad,
compromiso, capacitacion y voluntad de los empleados)

CASO 14 No - Si | Atributos de recursos financieros

CASO 15 No - Si | Atributos de recursos financieros

CASO 16 No - Si | Atributos de recursos humanos (disponibilidad,
compromiso, capacitacion y voluntad de los empleados)

CASO 17 No - Si | Atributos de recursos humanos (disponibilidad,
compromiso, capacitacion y voluntad de los empleados)

CASO 18 . No sie_zmpre estan de acuerd,o con Ig forma S Atributos de recursos humanos (disponibilidad,

de la implementacion, segun su criterio compromiso, capacitacion y voluntad de los empleados)

CASO 19 No - Si | Atributos de recursos financieros

CASO 20 No - Si | Atributos de recursos financieros

CASO 21 No - Si | Atributos de recursos financieros

CASO 22 No - Si | Atributos de recursos financieros, Atributos de recursos

humanos (disponibilidad, compromiso, capacitacion y
voluntad de los empleados)
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CASO 23 No Si | Atributos de la empresa (programas de requisitos
previos, equipos, procedimientos de verificacion , etc)

CASO 24 No Si | Atributos de recursos humanos (disponibilidad,
compromiso, capacitacion y voluntad de los empleados)

CASO 25 No Si | Atributos de recursos humanos (disponibilidad,
compromiso, capacitacion y voluntad de los empleados)

CASO 26 No Si | Atributos de recursos humanos (disponibilidad,
compromiso, capacitacion y voluntad de los empleados)
Atributos de recursos financieros, Atributos de recursos

CASO 27 No Si | humanos (disponibilidad, compromiso, capacitacion y
voluntad de los empleados)

CASO 28 No Si | Atributos de recursos financieros

CASO 29 NGO S Atributos_de recursc_>s h_u/manos (disponibilidad,
compromiso, capacitacion y voluntad de los empleados)

CASO 30 NG S Atributos.de recursc_)s h.u,manos (disponibilidad,
compromiso, capacitacion y voluntad de los empleados)

CASO 31 - - -

CASO 32 NO s Atributos de recursos humanos (disponibilidad,

compromiso, capacitacion y voluntad de los empleados)




ANEXO 8: RESPUESTAS INDIVIDUALES DE LAS BARRERAS Y DIFICULTADES EN IMPLEMENTACION DEL SISTEMA

HACCP EN LOS 27 ITEMS CONSIDERADOS

El grado en que cada item afecta la implementacion de un sistema de inocuidad/HACCP medido con una escala Likert de 7 puntos*

items
1/2(3/4|5|6|7(8|9|10(11|12 1314|1516 (17|18 (19|20 |21 (22|23 (24|25 |26 |27

4
7
3

3
3
3
4
2
4
6
4
2
6

3
3
3
3
3
3

2
1
3
2
3
2
3
3
3
2
6
4
2
5
3
2
3
2
3
2
2

4141771311734
177777771
6|3|{6[3|5[{6[4|6]|3
3/3(4|5(3(4|5|4]3
31213|5[3|3[5|3|4
3/3(3|13[2(3|3[|2]3
21212|3|3[3[3[3]|3
41415|414|7|3|4|4
212(2|16(2(2|2|6]3

N CASO

CASO 1

CASO 2

CASO 3

CASO 4

CASO 5

CASO 6

CASO 7

CASO 8

CASO 9

CASO10 | 7|6|7|5|5|3|7|6]|5

CASO11 (7|7|7|6|6|6|7|7|7

CASO12 (5|/4|6|6|5|7|4|5]|5

CASO13 [5|3|4|5|/5|5|5|5]|2

CASO14 |7 |7|7|7|7|6|7|6]|6

CASO15 |7|7|6|6|6|5[6|7]|6

CASO16 (7|3 |5|3|3|/4|6|5|4

CASO17 {3|3|5(4|3|3|3|/4|4

CASO18 (5|/4|4|5/2|3|3|6]|2

CASO19 [3|3|5/4|5(3[4|5]|3

CASO20 (4|5|3|4/4|5|5|3]|2

CASO21 |[6|5|3/6|2|3|6|5]|3




...<<Continuacion>>

CASO22 |[4/5|5/6|3|3|5|6|5| 3| 4, 4/ 4| 5| 6| 6| 6| 6/ 5| 6| 6| 5| 3| 4| 5| 5| 2
CASO23 (3(3|3|1/3|3|3|3|2| 2| 2| 2| 3| 3| 3| 2| 2| 3| 3| 2 3| 2| 2| 2 2| 2] 1
CASO24 (5|/6|6|3|/3(4|3|6|4| 3| 3| 3| 4| 3| 3| 4| 3| 4|, 4| 4| 5| 4| 4] 5| 5| 5| 4
CASO25 (7 |7|7|5/3|3|3|7|5| 2| 3| 5| 3| 3| 3| 4| 1| 3| 3| 3| 4|, 4| 3| 5| 5| 3| 1
CASO26 |[5|/4|5|5(4|43|5|3| 2| 2| 2| 3| 4| 3| 5| 4| 3| 3| 3| 3| 4 2| 2| 3| 2] 1
CASO27 |7|5|4|7|4|1(4\5|4| 7| 4, 4| 6| 6| 3| 5| 5| 7| 4| 6| 4| 5| 2| 3| 4| 3| 3
CASO28 (7 |7|5(43|3|4|7|5| 2| 3| 3| 6| 7| 3| 2| 5| 6| 6| 6 7| 3| 2| 6| 5| 6] 1
CASO29 (6|4|3|4|/6|4|4|4|3| 2| 3| 2| 6| 3| 2| 6| 2| 3| 3| 4/ 4|, 5| 4] 5| 3| 5] 2
CASO30 (6|6|5|5|13|3|3|6|5| 3| 3| 3| 5| 5| 3| 5| 5| 5| 4| 5| 5| 3| 3| 3| 4| 5| 3
CASO31 [3|5(5|6(5/4|5|3]3 2| 3 31 4| 4| 4| 3 7 3 2 3 3 3 5 3 3 3 2
CASO32 |5|4(2|3|4|6|5|4]|3 3 2 3 3] 4| 2 5 5/ 4| 3 2 5 3 3 3 3| 4| 4

Nota: *los nimeros son la codificacion de una escala likert de 7 puntos donde 1 significa “nunca”, 2 “casi nunca”, 3”a veces”, 4 “normalmente”, 5 “con frecuencia”, 6 “casi
siempre”, y 7 “siempre” .



ANEXO 9: RESPUESTAS INDIVIDUALES DE LOS BENEFICIOS CONSIDERA EN TENER UN SISTEMA DE SEGURIDAD

ALIMENTARIA COMO HACCP

El grado de acuerdo o desacuerdo de cada items fue medido con una escala Likert de 7 puntos*
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CASO 31

OO OO N0 N[O OO
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CASO 32 6 7 7 7 7 7 7 7 7 6 7

5
5
4
4
5
3
7
6
5
6
de

Nota: *los nimeros son la codificacion de una escala likert de 7 puntos donde 1 significa “totalmente en desacuerdo”, 2 “en desacuerdo”, 3”algo en desacuerdo”, 4 “ni
acuerdo, ni en desacuerdo”, 5 “poco de acuerdo”, 6 “de acuerdo™, y 7 “totalmente de acuerdo”



